
สารบัญ 

                                                                                                                                     หนา 

บทท่ี 1   นิยามศัพท                                                                                                                            1 

บทท่ี 2   ความรูท่ัวไปเก่ียวกับสี 
  -  ความมุงหมายของการใชสี                                                                                                4 
               - การผลิตสี                                                                                                                          5                          
               - ประเภทสี                                                                                                                         14                    

บทท่ี 3   เคร่ืองมือชางสีและการบํารุงรักษา                                                                                      22 

บทท่ี 4   การเตรียมพื้นผิววัสดุ 
              วัตถุประสงคของการเตรียมพื้นผิว                                                                                      38 
                -   การเตรียมพื้นผิวเหล็ก 
                -   การเตรียมพื้นผิวอลูมีเนียม 
                -   การเตรียมพื้นผิวไม 
              ขอควรระวังในการเตรียมพื้นผิว                                                                                         41 
               การเตรียมสี                                                                                                                        42 

บทท่ี 5   เทคนิคการพนและทาสี 
  -  การพนส ี                                                                                                                         44 
               -  การทาสี                                                                                                                          53 

บทท่ี 6   ปจจัยท่ีมีผลตอคุณภาพของสีในการใชงาน                                                                        57 

บทท่ี 7   การเลื่อมคุณภาพของฟลมสีในลกัษณะตาง ๆ                                                                     59  

บทท่ี 8   มาตรฐานสีทาเรือ 
-   การผลิตสีและประเภทของสี                                                                                          62 
-   ประเภทของสีทาเรือและการใชงาน                                                                               62 
-   คุณลักษณะที่ตองการและการใชงาน                                                                             64   
-   การทดสอบ                                                                                                                    66 
-   การแบงสีประเภทตาง  ๆ  ออกตามระบบการทาสี                                                        69 
 



บทท่ี 9   มาตรฐานงานชางกรมอูทหารเรือ                                  
-  กลาวโดยทัว่ไป                                                                                                               70 
 -  การตรวจสอบสภาพสีตัวเรือใตแนวน้ํา                                                                           70 
-  นิยามของระดับมาตรฐาน                                                                                               71 
-  การเตรียมพืน้ผิว                                                                                                              72 
-  การพนสีตวัเรือใตแนวน้ํา                                                                                               75 

บทท่ี 10  ระเบียบกองเรือยุทธการ วาดวยการทาสีเรือ  พ.ศ.2530                                                  110 

บทท่ี 11   ความปลอดภยัในการปฏิบตัิงานเกี่ยวกับสี 
-  การปองกันอันตรายจากอุบัติเหต ุ                                                                               131 
-  อันตรายจากไฟไหมและการระเบิด                                                                            132 
-  อันตรายตอสุขภาพ                                                                                                     134 
-  การปฐมพยาบาลเบื้องตน                                                                                           136 
-  ขอควรปฏิบัติทั่วไป                                                                                                    136 
-  อุปกรณปองกันภยัสวนบุคคล                                                                                    136 
-  ขอแนะนําพเิศษ                                                                                                          141 

บทท่ี 12   คําแนะนําการใชสขีอง พธ.ทร. 
-  คําแนะนําการใชสีเหนือแนวน้ํา                                                                                  144 
-  คําแนะนําการใช (APPLICATION)  สีในระบบสีใตแนวน้ําของ  พธ.ทร.                  145 
-  คําแนะนําการใช (APPLICATION)  สีในระบบสีแนวน้ําของ  พธ.ทร.                      147 

บทท่ี 13  การควบคุมคุณภาพการปฏิบตังิานทาสีเรือ                                                                     152 

บรรณานุกรม                                                                                                                                  161                                            

 
                         
                                           
 

 
 
 
 



 1 

  บทที ่ 1 
     นิยามศัพท 
 
ฟลมสี                                       หมายถึง                 ช้ันบาง ๆของสีที่ตัวทําละลายระเหยไป 
ความเงา ”             ความสามารถในการสะทอนแสงของฟลมสี 
พื้นผิว          ”             ผิวหนาวัตถุที่ใชทาหรือเคลือบสีลงไป 
สีเชื่อมยึด        ”             สีช้ันกลางที่ใชเชื่อมระหวางสี  2  ช้ัน  ที่ทา     
                                  ทับกันไมได 
การลับสี        ”             การทําความสะอาดพืน้ผิวของสีที่ทาไวแลว 
โพลิเมอร                ”            สารโมเลกุลใหญที่เกดิจากปฏิกิริยาการรวมตัว 
                ของสารโมเลกุลเล็กหลาย ๆ โมเลกุล 
เรซิน         ”            โพลิเมอรชนิดหนึ่งซึง่ใชเปนตวัผสมของสี 
ไบนเดอร        ”            สวนประกอบของสีที่ทําหนาที่ยดึผงสีเขาดวยกนั 
                และทําใหเกดิการเกาะติดกับพื้นผิว 
ความหนดื         ”            ความตานทานความไหลของของเหลว 
สีโปงพอง         ”            ลักษณะของสีที่ไมยดึเกาะกับชิ้นงานอันเกดิ       
                                                                               จากการเตรียมพื้นผิวไมสะอาด  หรือเกิดจาก     
                                                                               คุณภาพของฟลมสีไมดี 
สีผสมเสร็จ         ”            สีที่ใชงานไดโดยไมมสีวนผสมแยกสวนกัน 
สียอย ( SAGGING )         ”            การที่สีไหลลงมาขณะเคลือบแลวเกิดการแข็งตวั 
                                                                               เปนผลใหผิวเคลือบไมสม่ําเสมอ  มีขอบลางหนา 
                ตามปกติการยอยจะมลัีกษณะเหมือนมานเกดิขึ้น 
                เฉพาะผิวในแนวยืน 
อายุของสี         ”            ระยะเวลาที่สีเสื่อมสภาพ 
นิรภัย          ”            ความปลอดภัยไมมีอันตราย 
จุดวาบไฟ         ”           อุณหภมูิที่ไอของสารติดไฟวาบหนึง่แลวดับโดย 
                เปลวไฟจากภายนอก 
PPM ( PART PER  MILLION ) ”           หนวยทีใ่ชวดัความเขมขนของสารหนึ่งหนวยใน 
                ลานหนวย    
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       บทที่  3 
           ความรูทั่วไปเก่ียวกับสี 
 
 ในอดีตการตอเรือจะตอดวยไม  ซ่ึงสามารถทนตอการสึกกรอนไดด ี  งายตอการบํารุงรักษา  
ตอมามีการนําโลหะมาใชตอเรือ  ซ่ึงโลหะราคาถูก  เชน  เหล็กจะเกดิการผุกรอนไดงาย  จึงตองมีการ
ควบคุมการผุกรอนเปนอยางดี เพื่อรักษาใหเรือมีอายกุารใชงานไดยาวนานที่สุด  การผุกรอนของ
โลหะ  เกิดไดหลายแบบคือ 
 1.  การผุกรอนทางเคมี   หมายถึง  การผุกรอนที่เกิดจากการทําปฏกิิริยาระหวางโลหะกับ
สารเคมีโดยตรง  เชนการเปนสนิมของเหล็ก  เกิดจากเหล็กทําปฏิกิริยารวมตวักับออ็กซิเจนในอากาศ  
การกัดกรอนของสารละลาย กรด – ดาง 
 2.   การผุกรอนทางไฟฟา      ซ่ึงมักเกิดรวมกับการเปลี่ยนแปลงทางเคมี                   จึงเรียกวา 
electro – chemical  corrosion     การผุกรอนแบบนี้จะมีลักษณะเหมอืนการกรอนของแผนตะกัว่ที่ขั้ว
ลบ  ( anode )  ของแบตเตอรี่เมื่อมีการตอเสนลวดใหครบวงจร     
 

 
 

ภาพขยายแสดงการผุกรอนทางไฟฟาของเหล็ก 
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 ในกรณีของเหล็กเมื่อสัมผัสกับสารละลายนําไฟฟา  (electrolyte)    เชน  ละอองน้ําเกลือ  
อิเล็กตรอนของเหล็กจะเคลื่อนที่จากจดุหนึง่ไปยังอีกจุดหนึ่งไดงายขึ้น  เพราะละอองน้ําเกลือชวยให
อิเล็กตรอนเคลื่อนที่ไดครบวงจร อะตอมของเหล็กที่เสียอิเล็กตรอนจะเกดิปฏิกิริยาทางเคมีไดงายกวา 
ปกติ   ดังนัน้ถามีออกซิเจนละลายอยูในน้ําเกลือมันจะรวมตัวกับเหล็กที่เสียอิเล็กตรอนเกิดเปนสนิม
ไดทันที  และสนิมจะเกิดลามไปเรื่อย ๆ  เนื่องจากเนื้อสนิมพรุน  น้ําเกลือสามารถแทรกตัวลงไปถึง
เนื้อเหล็กทีย่ังดีอยู  ทําใหเกดิการเคลื่อนทีข่องอิเล็กตรอนไดอีก 
 3. การผุกรอนที่เกิดจากสิ่งมีชีวิต    พืชและสัตวทัง้น้ําจืดและน้ําทะเลหลายชนดิจะเจริญ 
เติบโตโดยอาศัยเกาะกับวัตถุที่แชน้ําในระดับที่แสงสองไปถึง  ในที่นี้เพื่อความสะดวกเราจะรวม
เรียกวาเพรียง ดังนั้นทองเรือภายนอกถาไมมีการปองกนัเพรียงก็จะมาเกาะในบริเวณที่แสงสองลงไป
ถึง  ทําใหผิวเรือเกิดขรุขระจึงตานน้ําความเร็วเรือจึงลดลง  และสิ้นเปลืองเชื้อเพลิงเพื่อการขับเคลื่อน
มากขึ้น   เพรียงบางชนิดสามารถขับสารที่จะทําอันตรายเหล็กออกมาได    จึงชวยเรงการผุกรอนของ
เหล็ก 

      
   ภาพขยายแสดงองคประกอบของผิวเหล็กทีเ่ปนสนิม 
  
                  การปองกันการผกุรอน   ก็ทําไดหลายวิธี  คือ 
         1. การปรับสภาพผิวโลหะเพื่อใหผิวโลหะทนสภาพที่จะทําใหเกิดการผุกรอนไดดีขึน้ 
เชน   การชุบฟอสเฟต      โดยใชกรดฟอสฟอรคิ     กรดจะไปทําปฏิกิริยากับผิวเหล็ก         เกดิเปน
เกลือเหล็กฟอสเฟตเปนฟลมบาง ๆ  ซ่ึงไมละลายและไมพรุนแบบสนิม  ฟลมของมันจึงชวยปองกัน
เนื้อเหล็กขางลางไมใหสัมผัสกับสภาพแวดลอม  การผุกรอนจึงไมเกดิขึ้นตอไป 
        2.  การใชโลหะที่เสียอิเล็กตรอนไดงายมาปะตดิกับเนื้อเหล็ก  โลหะตวันั้นก็จะเปนตัวผุ 
กรอนแทนเนือ้เหล็กเนื่องจากผลทางไฟฟา  โลหะที่นยิมใชก็คือสังกะสีที่เราเรียกวาสังกะสีกัดกรอน  
ดังนั้นขอควรระวังก็คือ  ถามีโลหะที่เสียอิเล็กตรอนไดยากมาสัมผัสกับเหล็ก  โลหะตัวนัน้ก็จะ
กลายเปนตวัเรงใหเหล็กเกดิการผุกรอนเชน การใชหมุดทองแดงมายดึแผนเหล็ก   ซ่ึงถาจําเปน ตองทํา
ก็จะตองหาทางปองกันการผกุรอนที่จะเกิดขึ้นตามมาดวย 

รูพรุนในสนิม 
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    3.  การใชสีทาเคลือบเพื่อปองกัน  มีลักษณะเปนฟลมบาง ๆ  จึงชวยปองกันพืน้ผิวไมให
สัมผัสกับสภาพแวดลอมที่จะทําอันตรายกบัตัวมันได แตการใชสีจะตองทําใหถูกวิธีคือ จะตองมกีาร
เตรียมพื้นผิวอยางดี  กําจดัสนิมและคราบสิ่งสกปรกบนผิวเหล็กออกไปใหหมกกอน  เพื่อใหฟลมสี
สามารถยึดเกาะกับผิวเหล็กอยางสม่ําเสมอทุกจุด เพราะถามีจุดบกพรองอยูเพียงเล็กนอย   การผุกรอน
ก็จะเริ่มจากจดุนั้นแลวลามไปทั่วทุกพืน้ผิวที่มีสีทาทับไวได การเลือกใชใหเหมาะสมกับสภาพ 
แวดลอมก็มีความสําคัญ  เนื่องจากสีบางชนิดไมทนน้ําและความชืน้  จึงไมควรนํามาทาในบริเวณที่
ตองจุมน้ําอยูเปนประจํา  เพราะสีจะเกิดการพองและหลุดลอนทําใหไมสามารถปองกันผิวโลหะได
ตอไป 
   ความมุงหมายของการใชส ี   การใชสีมีลักษณะเปนการผสมผสานระหวางวิทยาศาสตร  
และศิลปศาสตร ผูใชจะตองรูจักเลือกใชและปฏิบัติอยางถูกตอง  จึงจะบรรลุความมุงหมายที่ตองการ
ซ่ึงแบงไดกวาง ๆ   3  ประการ 
   1.  เพื่ออนุรักษผิวของวัตถุหรือส่ิงของตาง ๆ  ใหอยูในสภาพเดิมไดนานที่สุดหรือปองกัน
และควบคุมการผุกรอนที่อาจจะเกดิขึ้น 
   2.  ชวยในการตบแตงและประดับประดา        เพื่อใหเกิดความสวยงามและปดบงัความ
บกพรอง 
   3.  ชวยลดอนัตรายในวงการอุตสาหกรรมและในชวีิตประจําวนั 
   สี (paint)  หมายถึง  สารที่มีผงสี  (pigment)  เปนสวนผสม     เมื่อใชในรูปของเหลวเคลือบ
ลงบนพื้นผิวแลวจะแหงเกิดเปนฟลมแข็งเกาะติดพื้นผิว             สีใชเปนคํากลาง ๆ     ในความหมาย
รวมถึงสารเคลือบ  (coating)  หลายชนดิไดแก  แลคเกอร (lacquer),  วารนิช  (varnish),  ไพรเมอร  
(primer),   อีนาเมล  (enamel)  ฯ ลฯ 
 สีประกอบดวยองคประกอบสําคัญคือ  ผงสี  (pigment),  ส่ิงนําส ี  (vehicle),  ตัวทําละลาย  
(solvent)  และตัวเติม  (additive) 
 1.  ผงสี   (pigment)  เปนของแข็งมีลักษณะเปนผงขนาดเล็กมาก    และไมละลายในสิ่งนําสี
ซ่ึงมีหนาที่ในสีคือ  ใหสี  (color), กําลังซอนแสง (hiding  power) และมีหนาที่อ่ืน ๆ ในการควบคุม
เกี่ยวกับความหนืด  (viscosity),  ชวยควบคุมความเงา  (gloss)  ของสี 
 2. ส่ิงนําส ี (vehicle)     เปนสวนที่เปนของเหลวของสี         ทําใหเกดิฟลมสี  (film  former)    
ประกอบดวย  (binder)       ทําหนาที่ยึดผงสีเขาดวยกัน  และทําใหเกิดการเกาะติดกับพื้นผิว  
คุณสมบัติของสิ่งนําสีจึงมีผลโดนตรงตอคุณสมบัติของฟลมสี  เชน  ความหนาของฟลมสี    (film  
thickness),  การยึดเกาะ  (adhesion),  ความทนทานตอการดัดโคง  (flexibility),  ความทนน้ํา  (water  
resistance)  ดังนั้นจึงมกีารแบงชนิด  (type)  ของสีตามชนิดของไบนเดอร  ไบนเดอรที่ใชใน
อุตสาหกรรมสีไดแก  acrylic,  alkyd,  bitumen ,  chlorinated  rubber,  coal  tar ,  epoxy ,  inorganic – 
silicate, linseed  oil,  nitrocellulose,  phenolic,  polyurethane,  shellac,  silicone,  tung  oil ,  vinyl                                  
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                การแหงของฟลมสีจะขึ้นกับสิ่งนําสี    ซ่ึงมีการแหงไดหลายแบบคือ  แบบแรกแหง  โดย
การละเหยของตัวทําละลายไดแก  bitumen,  chlorinated  rubber,  nitrocellulose,  vinyl  แบบที่สอง
แหงโดยการทาํปฏิกิริยากับออกซิเจนในอากาศ  ไดแก  น้ํามันซักแหงตาง ๆ  เชน  linseed  oil,  tung  
oil, aikyd  ฯลฯ  แบบที่สามแหงโดยการทําปฏิกิริยากับสารเคมีไดแก  epoxy  สีพวกนีจ้ะเปนสี  2  
กระปองนํามาผสมกันเพื่อใหเกิดการแข็งตัว  นอกจากนีย้ังมีการแหงแบบอื่น ๆ  อีกซึ่งจะไมกลาวถึง 
   3.  ตัวทําละลาย   (solvent)     เปนของเหลวระเหยงาย   ทําหนาที่ละลายส่ิงนําสีใหมีความ
หนืดพอเหมาะกับการใช  ตวัทําละลายจะระเหยออกจากฟลมจนหมดเมื่อสีแหง 
   4.  ตัวเติม  (additive)  เปนสารที่เติมเขาไปเพื่อทําหนาที่บางอยางในสี  ตัวเดิมมีหลายชนิด  
เชน  driver  ทําหนาที่เรงการแหงของสี,  wetting  agent  ชวยการกระจายของผงสี,  defoamer  ชวยลด
การเกิดฟองในขณะคนสี,  antisettling  agent  ชวยลดการนอนกนของสีที่เก็บไวนาน 
              การผลิตสี   (Paint  Manufacture) 
 การผลิตสีในเชิงอุตสาหกรรม  มีขั้นตอนดงันี้  คือ 
  การผสม  (premixing)  เปนการนําผงสีและสวนประกอบที่เปนของเหลว  เชน  สาร
ยึด  ตวัทําละลายหรือตัวกลางบางสวน  ผสมเขาดวยกัน 
  การบด  (grinding)  เปนการทําใหอนภุาคของผงสีมีขนาดเล็กลงตามตองการ  ซ่ึงจะ
เปนผลใหผงสีเกิดการเปยกและกระจายตวัไดดี  ในขั้นตอนนี้อาจมีการเติมสวนประกอบที่เปน
ของเหลวที่เหลือลงไปอีกหรือไมก็ได 
  การปรับความขนเหลว  (adjustment  of  consistency)  โดยการเติมสารยึด  สารเติม
แตง  และตวัทาํละลายที่เหลือลงไป 
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  เทียบสีของผลิตภัณฑใหไดตรงตามสีมาตรฐาน  การเทียบสีนี้  ในอังกฤษใชคําศัพท
วา  tinting  สวนในอเมริกา  ใชคําศัพทวา  shading 
  ควบคุมคุณภาพ  (quality  control)  ใหมีสมบัติตาง ๆ  ตรงตามมาตรฐานที่ไดระบไุว 
  บรรจุ  (filling)  ในภาชนะหรือกระปองที่มีขนาดตาง ๆ  ตามตองการ 
         เคร่ืองผสม  (Premixers) 
  เครื่องมือที่ใชในการผสมสีมีหลายชนิด  ทั้งชนิดแนวนอนและชนดิแนงตั้ง  สําหรับ
เครื่องผสมสีที่ใชกันทัว่ไป  มีดังนี ้
  1.  Horizontal  pugs 
                  เครื่องผสมชนิดนี้ใชสําหรับผสมสารที่มีความขนสูงมาก  เชน  พัตตี  (putty)  และ        
สตอปเปอร  (stopper) เปนตน  เครื่องมือประกอบดวยอางยาวทําดวยเหล็กรูปตัว U  ( U -  shape  steel  
trough)  ภายในอางมีแกนพรอมใบพัดซึง่หมุนในแนวนอน  2  แกน  สําหรับกนอางมกีารออกแบบ
พิเศษเพื่อใหการผสมสามารถทําไดทั่วถึง 
  2.  Vertical  Premixer 
                    เครื่องผสมชนิดนี้ประกอบดวยเครื่องกวนพรอมใบพัดรูปตัว  U  ที่ปลายแกนและ
สามารถปรับระดับใหสูงหรือต่ําภายในภาชนะผสมได ดังนั้นภาชนะที่ใชจึงสามารถเลือกขนาดตาง ๆ 
กันได  เครื่องกวนชนิดนี้  กวนอยางชา ๆ  จึงเหมาะสําหรับการผสมผลิตภัณฑที่มีความขนสูง 
  3.  High  -  Speed  Impellers 
                   ในการใชเครื่องผสมชนิดนี้ใหมปีระสิทธิภาพมากที่สุด  ระดับของสีที่บรรจุใน
ภาชนะผสม  ควรมีระยะเทากับความยาวของเสนผานศูนยกลางของภาชนะผสม  ความยาวของเสน
ผานศูนยกลางของใบพัดควรเทากับ  1/3 – 1/2    ของความยาวของเสนผานศูนยกลางของภาชนะผสม  
และระดับของใบพัดควรอยูสูงขึ้นมาจากกนภาชนะผสมเปนระยะทางเทากับ 1/3 ของระดับสี (ดูรูป 1) 
เครื่องผสมชนิดนี้จะใหดีกรีของการกระจายตัวของผงสีสูง 

 
 
 
 
 
 
 รูป  1  ขนาดของ  high – speed  impeller  
             ที่มีประสิทธิภาพสูงสุด 
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    สําหรับใบพดัที่ใชกับ  high – speed  impeller  ที่นิยมใชกนัมาก  ทําจากแผนเหล็กกลม  
และที่ขอบมีลักษณะเหมือนฟนปลา  (steel  disc  with  a  scrated  edge)  (ดูรูป 2) 
   
 
 
 
 
 
 
 
 
     รูป  2  ใบพัดที่นิยมใชกับ  high – speed  impeller 
 
      เคร่ืองบด  (  Dispersing  mills  ) 
  เครื่องบด  แบงไดเปน  2  ประเภทใหญ ๆ  คือ 
  1. เครื่องบดที่จะตองทําการผสมผลิตภัณฑมากอนทําการบด  (dispersing  mills  
requiring  premixes  ) 
  2. เครื่องบดทีส่ามารถนําวัตถุดิบทั้งหมดมาใสในภาชนะบดของเครื่อง  แลวบดได
เลย  (direct  charge  mills) 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูป  3  แสดงการจําแนกประเภทของเครื่องบดสีชนิดตาง ๆ 
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       1.  Triple  Roll  Mill 
 เครื่องบดชนิดนี้  ประกอบดวยลูกกลิ้ง  3  ลูกขนาดเทากนั  ซ่ึงโดยปกติขนาดของลูกกลิ้งที่ใช
กันทั่วไปคือ  เสนผานศูนยกลางยาว  25 - 40  เซนติเมตร  (10 - 16 นิ้ว)  และยาว  60 - 120  เซนติเมตร  
(24 - 48  นิ้ว) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
    รูป  4  Triple  Roll  Mill 
 
    ลูกกลิ้ง  3  ลูกของเครื่องบดชนิดนี้  หมุนดวยอัตราความเร็วที่ตางกนั  และหมุนในทิศทาง
ดังแสดงไวในรูป  4  กลาวคือลูกกลิ้งลูกหลัง  (back  roll)  หมุนเร็วที่สุดโดยที่ลูกกลิ้งลูกหลังและลูก
กลาง  (centre  roll)  จะหมุนเขาหากัน ในขณะที่ลูกกลิ้งลูกหนาและลูกกลางจะหมนุออกจากกนั  โดย
ปกติอัตราการหมุนของลูกกลิ้ง  3  ลูกนี้จะเปนอัตราสวนเทากับ 1 : 3 : 9  และสําหรับชองวางระหวาง
ลูกกลิ้งลูกหลังและลูกกลาง  จะมากกวาชองวางระหวางลกูกลิ้งลูกหนาและลูกกลาง 
   การบดจะเกดิขึ้นเมื่อนําผลิตภัณฑซ่ึงทําการผสมมาแลว                 ใสในถังบรรจุ  ( hopper ) 
ผลิตภัณฑจะถกูบดผานชองวางระหวางลกูกลิ้งลูกหลังกับลูกกลางกอน    แลวจึงจะถูกบดผานชองวาง
ระหวางลกูกลิง้ลูกกลิ้งลูกกลางและลูกหนา  ดังนั้นยิ่งชองวางเล็กลงเทาไร  การบดก็จะยิ่งบดได
ละเอียดขึ้น  ผลิตภัณฑที่ถูกบดแลวจะไหลผานลูกบดลูกหนาผาน  scraper  แลวไหลไปเก็บในถาดเก็บ  
หรือภาชนะบรรจุที่รองรับอยูใต  scraper 
 เนื่องจากการบดดวยเครื่อง  triple  roll  mill         มีขอจํากัดหลายประการ   เชน  บดไดชา  
การบํารุงรักษาและการทําความสะอาดมีขอยุงยาก  นอกจากนีเ้ครื่องบดชนิดนีย้ังไมเหมาะกับการบด
ผลิตภัณฑซ่ึงประกอบดวยตัวทําละลายทีร่ะเหยงาย  ดังนั้น  ปจจุบันนี้จึงไมนยิมใชเครื่อง  triple  roll  
mill  มีขอจํากัดหลายประการ  เชน  บดไดชา  การบํารุงรักษาและการทําความสะอาดมีขอยุงยาก  
นอกจากนี้เครือ่งบดชนิดนีย้งัไมเหมาะกับการบดผลิตภณัฑซ่ึงประกอบดวยตัวทําละลายที่ระเหยงาย  
ดังนั้น  ปจจุบนันี้จึงไมนิยมใชเครื่อง  triple  roll  mill  ในอุตสาหกรรมสี  แตยังมีการใชเครื่องบดชนิด
นี้กันบางในอตุสาหกรรมหมึกพิมพ  และอุตสาหกรรมที่ผลิตสารที่มีความขนสูง 
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         2.  Sand  Mill 
    ประสิทธิภาพของเครื่องบดซึ่งทําใหผง
สีกระจายตวัจากการเคลื่อนที่ของลูกบดนัน้  วัด
ไดจากอัตราการกระจายตัวของผงสีซ่ึงจะ 
เพิ่มขึ้นเมื่อเสนผานศูนยกลางของลูกบดมีขนาด
เล็กลง  โดยการใชลูกบดทรงกลมที่มีขนาดเล็ก
มาก ๆ    และกวนในอัตราความเร็วสูงจะทําให
ไดผงสีที่มีการกระจายตัวในตัวกลางไดดีและ
รวดเร็ว 
 
 
 
   รูป  5   Sand  Mill 
 
                      เครื่อง  sand  mill  ประกอบดวยภาชนะรปูทรงกระบอกในแนวตั้ง  และมีน้ําหลอเล้ียง
ภายนอก  (vertical  water – cooled  cylindrical  chamber)  กลางภาชนะมีแกนพรอมแผนกลมหลาย
แผน (ดูรูป 5)  ซ่ึงหมุนดวยอัตราความเร็วสูง    ภายในภาชนะบรรจุทรายซึ่งมีความละเอียด  20 -  40 
mesh  หรือลูกแกว (glass  ballotini)  ที่มีเสนผานศูนยกลาง  0.5  ถึง  1  มิลลิเมตร 
               เมื่อจะทําการบด  ผงสีและตัวกลางซึ่งผานการผสมมาแลว  จะถูกสูบเขาไปที่กนของ
ภาชนะ   จากนั้นผลิตภัณฑผสมจะถูกสูบขึ้นไปที่ดานบนของภาชนะโดยอาศัยการหมุนของแกน  โดย
วิธีนี้ผงสีจะถกูทําใหกระจาย เนื่องจากแรงเฉือนที่เกิดขึ้นในระหวางที่ผลิตภัณฑผสมถูกสูบขึ้นไป
จนกระทั่งถึงดานบนสุดของภาชนะ  สูบผลิตภัณฑออกไปเก็บในถงัหรือภาชนะอืน่ ๆ โดยผาน
ตะแกรง  เพื่อกรองไมใหลูกแกวหลุดปะปนออกมากับผลิตภัณฑดวย 
       การใชเครือ่ง  sand  mill  สามารถทําไดอยางตอเนือ่ง  นอกจากนี้  การทําความสะอาด
เครื่องก็ทําไดงาย  โดยการผานตัวทําละลายเขาไปจากกนของภาชนะ  ดังนั้นจึงยังนยิมใชเครื่อง  sand  
mill  ในการบดสีกันอยูจนถงึปจจุบัน 
        3.  Horizontal  Bead  Mill 
 เครื่องบดชนิดนี้มีหลักการเชนเดียวกับเครื่อง    sand   mill        แตแตกตางกนัตรงที่ภาชนะ
รูปทรงกระบอกซึ่งใชในการบดและทําใหผงสีกระจายตวัตั้งอยูในแนวนอน 
        4.   Ball  Mill 
 เครื่องบดชนิดนี้         ประกอบดวยหมอบดรูปทรงกระบอก     ทําดวยเหล็กหรือเซรามิกส
และหมนุในแนวนอน   สําหรับหมอบดที่ทําดวยเหล็ก  ลูกบดที่บรรจุภายในจะเปนลูกเหล็กและใชบด
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ไดเฉพาะผลิตภัณฑทีม่ีสีเขมเทานั้น  แตถาเปนหมอบดทีท่ําดวยเซรามิกส  ลูกบดทีบ่รรจุภายในจะทํา
ดวยผลิตภัณฑเซรามิกส   เชน  สตีไทต  (steatite)  อะลูมินา   หรือพอรซีเลน  และสามารถใชบด
ผลิตภัณฑสีขาวและสีออนได  แตดีกรีของการกระจายของผงสีจากการใชหมอบดเซรามิกสจะต่ํากวา
จากการใชหมอบดที่ทําดวยเหล็ก 
            ในการใชงาน  นําวัตถุดิบทั้งหมดและลูกบดใสลงในหมอบด  (ดูรูป 6)  วางหมอบด
บนแกนของเครื่องโดยวางในแนวนอน  เปดสวิทชทําใหแกนของเครื่องวางหมุน  ซ่ึงจะทําใหหมอบด
หมุนตามไปดวยระหวางการหมุนของหมอบด  วัตถุดบิและลูกบดจะเกิดการเหวีย่งไปมา  การบดจะ
เกิดขึ้นเนื่องจากการกระแทกกันระหวางวัตถุดิบและลูกบดที่กล้ิงไปตลอดเวลาพรอมกับเกิดการเสียด
สีระหวางลูกบดและผนังหมอบดดวย  ดังนั้นถาใชหมอบดที่ทําดวยเหล็ก  อาจมีเหล็กเขาไปเจือปนกับ
ผลิตภัณฑ ทําใหสีเขมขึ้น 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูป  6  Ball  Mill 
 
     ประสิทธิภาพในการบดของ  ball  mill  ขึ้นกับแฟกเตอรหลายประการดังนี้  คือ 

- อัตราการหมุนของหมอบด 
- ขนาด  ปริมาณ  และธรรมชาติของหมอบด 
- ปริมาณ  และความขนเหลวของวัสดุที่นํามาบด 

สําหรับอัตราการหมุนที่เหมาะสมของหมอบดจะอยูในชวง  50 - 60 %  ของอัตราเร็ววกิฤติ
(critical  speed)  ซ่ึงสามารถคํานวณหาอัตราเร็ววิกฤติไดจากสูตร  

อัตราเร็ววิกฤต ิ=  54.18/ r     เมื่อ  r  คือ  รัศมีภายใน  (ฟุต)  ของหมอบด 
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                        อัตราเร็ววิกฤติ       หมายถึง        อัตราเรว็ต่ําสุดที่ทําใหลูกบดเกิดการเหวีย่งตัวไปมาได  
โดยอาศัยแรงหนีศูนยกลาง  (centrifugal  force) 
           สําหรับลูกบดที่ใชจะมีขนาดเทาใดนั้น  ขึ้นกับความหนาแนนลูกบด  และขนาดของ
หมอบดโดยปกติ ลูกเหล็กทีใ่ชโดยทัว่ไปจะมีเสนผานศูนยกลาง 15 เซนติเมตร  แตถาเปนลูกบดพอรซี
เลน  จะมีเสนผานศูนยกลาง  2.5 – 3.5  เซนติเมตร  สวนปริมาณของลูกบดที่ใชในการบด  จะอยู
ในชวง  40 - 50 %  ของปริมาตรของหมอบด  ในกรณีทีเ่ปนลูกเหล็ก  จะใชในปริมาณที่นอยกวา  คือ  
ประมาณ  35 - 40 % 
           ในการบดดวย  ball  mill  อัตราสวนระหวางผงสีและสารยึดหรือตัวกลาง  ขึ้นกับ
ธรรมชาติของทั้งผงสีและสารยึดหรือตวักลาง  การหาอตัราสวนดังกลาวนี้  สามารถหาไดโดยอาศัย
กรรมวิธีที่เรียกวา  Daniel  flow – point  method  ซ่ึงมีวิธีการดังนี้คือ  เตรียมสารละลายของสารยึดที่มี
ความเขมขนตาง ๆ  กัน  คอืที่  10 -  30 %  จากนั้น  นําผงสีหนัก  20  กรัม  ใสในบีกเกอร  100  
มิลลิลิตร  ไตเตรตดวยสารละลายของสารยึดที่เตรียมไวแลวโดยเริ่มจากสารละลายที่มีความเขมขนต่ํา
ที่สุดกอน  ระหวางการไตเตรต  ใหใชแทงแกวคนของผสมในบีกเกอรตลอดเวลา  ไตเตรตจนกระทั่ง
ของผสมที่หยดลงมาจากปลายแทงแกวที่ใชคนมีลักษณะเหมือนโคลนเหลว  (slurry)  ทดสอบแบบ
เดียวกันนี้ตอไปกับสารละลายที่เหลือ แลวนํามาพล็อตเสนโคงระหวางความเขมขนกับปริมาตรของ
สารละลายที่ใชในการไตเตรต      รูป 7  เปนการทดลองที่ไดจากการใชสารละลายของอลัคิดเรซิน
ชนิด  long – oil  ในไวทสปริต จุดต่ําสุดบนเสนโคง  แสดงปริมาตรและความเขมขนของสารละลายที่
เหมาะสม  ในการนํามาบดผสมกับผงสีหนัก  20  กรัม  โดยใชเครื่อง  ball  mill 

 

 
 
            รูป  7 Daniel  flow  curve 
 

               เครื่อง   ball  mill  เหมาะสําหรับการผลิตแบบ  batch  ในกรณีที่ตองการผลิตอยาง
ตอเนื่อง  นิยมใชเครื่อง  sand  mill 
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       5. Attritor  Mill 
           เครื่องบดชนิดนี้มีลักษณะเหมือน  ball  mill  แตหมุนไดในแนวตั้ง  (vertical  ball  
mill)  กลาวคือ  ประกอบดวยหมอบดรูปทรงกระบอก  ซ่ึงโดยปกติทําจากเหล็กกลาไรสนิมและ
ภายในบรรจุลูกบด  ในการบดวัสดุที่ตองการบดจะถกูกวนพรอมลูกบด  โดยการหมุนของแกนหมุน
ภายใน  (ดูรูป 8)  ลูกบดทีใ่ชอาจเปนลูกเหล็กหรือลูกสตีไทต  และมกัมีขนาดเล็กกวาลูกบดที่ใชกับ
เครื่อง  ball  mill 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
    รูป  8  Attritor  Mill 

  
                   การใชงานของเครื่อง  attritor  mill  และเครือ่ง  ball  mill  คลายคลึงกันมาก  เชน  วัสดุที่
นํามาบดไมจําเปนจะตองผานการผสมมากอน  นอกจากนี้ปริมาณของลูกบดและอัตราสวนระหวางผง
สีและสารยึดทีใ่ชก็เทากนั  ขอแตกตางที่เหน็ไดชัดระหวางเครื่องบด  2   ชนิด  คือ  เครื่อง  attritor  
mill  จะบดไดเร็วกวา  ทําใหไดดีกรีของการกระจายของผงสีสูงในเวลาสั้น ๆ 
    6.  High  Speed  Disperser 
         เครื่องบกชนิดนี้  ประกอบดวยแกนพรอมใบพัดทาํจากแผนเหล็กกลม  และมีลักษณะ
เหมือนฟนปลาที่ขอบ  (ดูรูป  2)  แกนตอกับมอเตอรซ่ึงจะเปนอัตราการปรับอัตราการหมุนของแกน  
ในการใชเครื่องบดชนิดนีน้ําสารยึดบางสวนใสในภาชนะบด เปดสวิทชมอเตอรใหแกนหมนุ  จากนั้น
จึงใสผงสีทีละเล็กละนอยจนกระทั่งไดของผสมที่มีความขนสูงที่สุดเทาที่จะทําได  เรียกของผสมที่ได
นี้วา  มิลลเบส  (mill  base)  คอย ๆ  เจือจางมิลลเบสดวยสารยึดที่เหลือและทินเนอร  ในระหวางการ
กวนจะมีความรอนเกิดขึ้น  ดงันั้นภาชนะบรรจุจะตองหลอน้ํา 
       เนื่องจากการใชเครื่อง  high  speed  disperser  ทําไดงาย  จึงนิยมใชกันมากสําหรับการ
ผลิตสีเคลือบเงา  (gloss  finishes)  จากผงสีที่มีความละเอียดมาก ๆ    นอกจากนี้ยังนิยมใชเครื่อง  high  
speed  disperser  สําหรับผสมวัสดุกอนนําไปบดดวยเครือ่ง  sand  mill 
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 เคร่ืองผสมใหเหลว  (  Thinning  Mixers  ) 
      เครื่องผสมใหเหลวประกอบดวยภาชนะพรอมดวยเครื่องกวนในแนวตั้ง  ใชสําหรับเจือ
จางมิลลเบสที่ไดจากเครื่องบดซึ่งประกอบดวยผงสีและบางสวนของสารยึดและทนิเนอร  โดยนําสาร
ยึดและทินเนอรสวนที่เหลือมาผสมกับมิลลเบสในเครื่องผสมใหเหลว   นอกจากนี้องคประกอบอื่น  ๆ  
ที่เหลือทั้งหมด   เชน   สารเรงแหง   สารกนัการเกดิฝา  ฯลฯ  กน็ํามาผสมในเครื่องผสมใหเหลวพรอม
กันดวย  จากนัน้ นําผลิตภัณฑมาเทียบสีใหตรงตามมาตรฐานแลวนํามาตรวจสอบสมบัติตาง  ๆ  ความ
หนืด  ความถวงจําเพาะ  ระยะเวลาการแหง  ฯลฯ  ใหไดมาตรฐานที่ระบุไว  นํามากรอง  แลวบรรจุลง
ในภาชนะตามตองการ 
 การกรอง  (Straining) 
     สีที่ไดจากกระบวนการผลิตจะมีสารแปลกปลอมปนอยูบางเล็กนอย  ยิ่งถาเปนสีชนิดแหง
ไดในอากาศจะมีปริมาณของฝา (skin) เล็กนอย  ดังนั้นจึงจําเปนตองนําสีไปกรองกอนที่จะบรรจลุงใน
ภาชนะตาง ๆ  ซ่ึงเครื่องกรองที่ใชมีหลายชนิด  ไดแก  ผามัสลิน  ตะแกรง  ไนลอน  ตะแกรงโลหะ  
ถุงกรองทําดวยไนลอนหรือโพลิโพรพิลีน  เปนตน 
 การบรรจุ  (Filling) 
     ถึงแมวาในการขายสีจะขายในรูปของปริมาตร    แตการบรรจุในภาชนะตาง  ๆ  อาจจะ
บรรจุโดยปริมาตรหรือโดยน้าํหนักก็ได  ซ่ึงในทางปฏิบัติพบวาการบรรจุในรูปของน้ําหนกัโดยอาศัย
คาความถวงจาํเพาะจะสะดวกกวา  การบรรจุอาจทําโดยใชแรงงานคนหรือเครื่องจักรก็ได  ขึน้กับ
จํานวนและขนาดของภาชนะที่ตองการบรรจุ 
หมายเหต ุ  ในการทําสีอิมัลชัน  ในขั้นแรกใชเครื่อง  high  speed  disperser  บดใหอนภุาคของผงสี
ละเอียดตามตองการกอน  ซ่ึงระหวางการบดนี้บางครั้งจะเกดิความรอนสูง  ดังนัน้จึงยังไมใสสารยึด
ผสมไปดวยในขั้นแรกเพราะถาหากสารยดึไดรับความรอนสูง  ก็จะเกดิการรวมตัวจับกนัเปนกอน  
การใสสารยึดในสีอิมัลชันจะใสลงไปสําหรับบดผงสีไดละเอียดแลวคือ   ใสพรอมกับองคประกอบ
อ่ืน  ๆ  ที่เหลือในเครื่องผสมใหเหลว 

ชนดิส ี ขอด ี ขอเสีย 

สี  drying  Oil -  ทนการดดัโคงไดด ี -  แหงชา, สีเปนฝุนและซีดงาย 
 -  เคลือบผิวไดงาย -  ไมทนการขดัสี  ไมทนน้ํา  สารเคมี 

  และตัวทําละลาย 
   
สี alkyd -  เกาะติดดกีับทุกพื้นผิว -  ไมทนสารเคมีและตัวทําละลาย 

 -  คงความเงาไดนาน -  ไมทนความรอน 
 -  ทนการดดัโคงไดด ี -  ทนน้ําปานกลาง 

 -  ราคาถูก  
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ชนิดส ี ขอด ี ขอเสีย 

สี  Phenolic  -  ทนน้ําและสารเคมีไดด ี - เปราะ 
 -  ฟลมแข็ง - ชวงเวลาทาทับไดส้ัน 
  - สูญเสียความเงางาย, ฟลมเหลืองงาย 
   
สี epoxy -  ทนน้ําและสารเคมีไดด ี - เปนสีสองสวนผสมกันเมือ่ผสมกัน 
 -  การยึดเกาะดี   แลวจะตองนาํไปใชใหหมดโดยเรว็ 
 -  ทนการขูดขดีดี  - ฟลมและเปนฝุนงาย  
 -  ทนตัวทําละลายไดด ี  
   
สี acrylic -  แหงไว  -  ไมทนตวัทําละลาย 
 -  คงความเงาและสีไดนาน -  ตองเตรียมพืน้ผิวอยางด ี
 -  ทนความรอนไดด ี -  ราคาแพง 
   
สี vinyl -  แหงไว  -  ไมทนตวัทําละลาย 
 -  ทนสารเคมีและน้ําไดด ี -  ไมทนความรอน 
 -  คงความเงาไดนาน -  ตองเตรียมพืน้ผิวอยางด ี
   
สี chlorinated -  แหงไว  -  ไมทนตวัทําละลาย 
 -  ทนน้ําทนสารเคมีไดด ี -  ไมทนความรอน 
 -  คงความเงาไดนาน -  ตองเตรียมพืน้ผิวอยางด ี
   
สี  urethane -  ทนน้ําและสารเคมีดีมาก - ใชยากเพราะเปนสี 2 สวนผสมกัน 
 -  ทนการขูดขดีไดด ี   เมื่อผสมแลวตองใชใหหมด 
  -  ราคาแพงมาก 

 
ประเภทสี 
 การปฏิบัติงานเกี่ยวกับส ี มีขั้นตอนในการพิจารณากอนปฏิบัตงิานโดยมีการเลือกใชสาร
เคลือบผิวใหเหมาะสมกับวสัดุที่ตองการเคลือบที่ขึ้นกับสมบัติทั้งทางเคมี  และ  ฟสิกสของวัสดุเปน
อยางยิ่ง  ดังนั้นการรูถึงสมบัติทั่ว  ๆ  ไป  ของวัสดุที่ตองการเคลือบจึงเปนสิ่งสําคัญมากซึ่งสมบัติ
ดังกลาวไดแก 
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  1.  ความสะอาด  (CLEANLINESS)  ผิวหนาวัสดุกอนทาสีจะตองสะอาดปราศจากฝุนและ
คราบไขมัน  นอกจากนี้  ผงฝุนชอลกที่เกดิจากสีเติมที่ทาไวกอนก็มีผลเสียอยางยิ่งตอการทาครั้งใหม  
เพราะผงฝุนชอลกเหลานี้  ทาํใหฟลมที่ไดจากการทาครัง้ใหมมีแรงยึดกับผิวหนาต่ํา 
  2.  ปริมาณความชื้น  (MOISTURE  CONTENT)  ผิวหนาวัสดุทีต่องการทาดวยสีที่ไมมีน้ํา  
(WATER  FREE  PAINTS)  จะตองแหงสนิทจึงจะทําการเคลือบไดผลดี  ถาผิวหนาวัสดุมีน้าํหลง
เหลืออยูจะทําใหฟลมที่ไดหลังจากทามีแรงยึดกับผิวหนาต่ํา   เกิดการพอง  (BLISTERING)  และลอน
เปนเกล็ดได  ซ่ึงในทางการคาสามารถวัดความชื้นของผิวหนาวสัดุไดโดยการใชเครื่องมือที่อาศัย
วิธีการวัดสภาพการนําไฟฟา  สวนใน ทร.  นิยมใชการวัดความชื้นในอากาศ 
 3.  ความพรุน  (POROSITY)  วัสดุที่มีผิวหนาเปนรูพรุนเนื่องจากการผุกรอนตามธรรมชาติ
หรือจากการเตรียมพื้นผิว  รูพรุนจะดูดสารยึดเขาไปโดยเฉพาะอยางยิ่ง  ในกรณีที่ผิวหนามีรูพรุนมาก  
ๆ  จะมีผลทําใหคา  PVC  (PIGMENT  VOLUME  CONCENTRATION)  เปลี่ยนแปลงไดนอกจากนี้
การปฏิบัติยังพบอีกวา  ผิวหนาเหลานี้จะมีรูพรุนที่บริเวณตาง  ๆ  ไมเทากันทําใหความเงาและสขีอง
ฟลมหลังการเคลือบไมสม่ําเสมอ  วิธีแกปญหาดังกลาว ทําไดโดยการใชสีรองพื้นที่ทําจากสารยึด  ที่มี
น้ําหนกัโมเลกลุสูง  เคลือบผิวหนาวัสดุกอน 
 ในการเคลือบผิวหนาวัสดุตาง  ๆ  สารเคลือบผิวหรือสีที่ใชเคลือบ  จะมีหลายชั้นดังนี้คือ  ช้ัน
แรกสุดคือสีรองพื้นจากนั้นก็เปนสีช้ันกลาง  และชั้นสุดทายจะเปนสีทบัหนา 
 1.  สีรองพื้น  (PRIMERS)            สีรองพื้นเปนสีที่ใชเคลือบเปนชั้นแรกบนพืน้ผิวของวัสดุ  
หนาที่ของสีรองพื้นมีดังนี ้
     1.  ยึดเกาะกับพื้นผิว 
                   2.  เสริมการยึดเกาะระหวางสช้ัีนถัดไปกับพืน้ผิววัสด ุ
                   3.  ในกรณีที่ใชเคลือบไมจะชวยปองกันไมใหความชื้นซึมผานผิวไม 
                   4.  ในกรณีที่ใชเคลือบโลหะจะชวยปองกันไมใหโลหะเกิดการกัดกรอน 
           1.1  สีรองพืน้สําหรับไม  (PEIMERS  FOR  WOOD) 

          ไมเปนวัสดุที่มีรูพรุนและชอบน้ํา  ดังนั้นความชืน้ของไมจะขึ้นกบัความชื้นใน
บรรยากาศที่เปลี่ยนแปลงจะทําใหไมเกดิการหดตวัหรือขยายตวัได  ดังนั้น  สีรองพื้นสําหรับเคลือบไม
โดยเฉพาะอยางยิ่งไมที่ตองใชงานภายนอกจะตองมีสมบตัิดังนี้คือ 
           1.  ยึดเกาะกับพืน้ผิวไมไดอยางด ี
           2.  สามารถยืดหยุนไดตามความเปลี่ยนแปลงของขนาดไมที่ขยายตัว  หรือหดตัว 
           3.  ปองกันไมใหความชื้นซึมผานผิวไมได 
                 สีรองพื้นสําหรับไมสมัยแรก  ๆ  เรียกกนัวา  “PINK  PRIMER”  ทําจากของผสมระหวาง
น้ํามันลินสีด  ตะกัว่แดง  และตะกั่วขาว  แตเนื่องจากมีความเปนพษิจากตะกัว่สูงจึงทําใหมกีารใช
นอยลง 
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               1.2  สีรองพื้นสําหรับเหล็กและเหล็กกลา  ( PRIMERS  FOR  IRON  AND  STEEL) 
                     โลหะทุกชนดิโดยเฉพาะอยางยิ่งเหล็กจะเกิดการกัดกรอนได  เมื่อสัมผัสกับน้ํา  
ออกซิเจน  เกลือ  กรดหรือดาง  ที่มีอยูในบรรยากาศ  การกัดกรอนยังเกิดขึ้นไดกับโลหะที่ตองจุมหรือ
แชอยูในของเหลวเปนเวลานาน  ๆ  เมื่อโลหะเกิดการกัดกรอนจะเปนสนิม  ทําใหใชงานตอไปไมได  
ดังนั้นการปองกันไมใหโลหะเกิดการกัดกรอนหรือเปนสนิม  สามารถทําไดโดยการหลีกเลี่ยงไมให
โลหะสัมผัสกับสิ่งตาง  ๆ  ดังกลาวขางตนซึ่งจะมีผลทําใหเกดิการกดักรอนได  ออกซิเจน  ความชื้น  
เปนตน  ซ่ึงกท็ําไดโดยการเคลือบพื้นผิวโลหะ 
                     ในกรณีที่เปนเหล็ก  การเคลือบผิวหนาดงัสังกะสี  ดีบุก  และแคดเมียม  จะใหผลดี
เนื่องจากความชื้น  และออกซิเจนไมสามารถซึมผานเขาไปได  ถาใชสีเคลือบ  จะตองเคลือบใหมี
ความหนาเพียงพอที่จะไมยอมใหความชืน้  และออกซิเจนซึมผานพื้นผิวหนาได  และสีที่ใชสวนใหญ
ทํามาจากยางคลอริเนเตด  โพรียูริเทน   ชนิด  2  สวน      และอีพอกซ่ีเรซินชนิด  2  สวน  ถานําสีที่ทํา
จากอัลคิดเรซินหรือน้ํามันวารนิชมาเคลือบ  ความชืน้และออกซิเจนยังสามารถซึมผานเขาไปไดแต
ปญหาการซึมผานนี้  สามารถแกไขไดโดยการใชผงสีที่อนุภาคมีรูปรางเปนแผนบาง ๆ  เชน  ผง
อะลูมิเนียม  หรือการใชผงสีที่ยับยั้งการเกดิการกัดกรอน  (corrosion  inhibiting  pigments)  เชน  ซิงก
โครเมต  หรือ  ตะกัว่แดง  (red  lead,Pb3  O4)  ผสมลงในสีรองพื้นดวย 
                    ในการทาสีปองกันการกรอนของเหล็ก  การเตรียมพื้นผิวใหสะอาดกอนทาสีเปนสิ่ง
สําคัญ  ซ่ึงสามารถทําไดหลายวิธีดังนี้คือ  
                   (1)  โดยวิธีลางดวยตัวทําลาย  (solvent  cleaning)         เปนการทําความสะอาดพืน้ผิว  
ขจัดสิ่งสกปรก  คราบน้ํามนั  และไขมันโดยการใชตวัทําละลาย  เชน  แอซโีตน  แอลกอฮอล  โทลูอีน  
ไซลีน  คารบอนเตตระคลอไรด  และเมทิลีนคลอไรด  เปฯตน 
                   (2)   โดยวิธีขูดหรือขัดดวยแปรงลวด  (wire  brushing) 
                   (3)  โดยใชเครือ่งทุนแรง  (POWER  TOOL  CLEUNING)    ที่ทํางานดวยไฟฟาหรือ
แรงดันลม  ไดแก  เครื่องเจยีรนัย  เครื่องขัดกระดาษทราย 
                    (4)  โดยวิธีพนดวยน้ํา  (water  blasting)         เปนการใชน้ําที่มีแรงดันสูงพนสีเกาหลุด
ออกจากพืน้ผิว  หรือชะลางคราบไขมันและสิ่งสกปรกออกจากพืน้ผิว  โดยวธีิการนี้จะทําไดเร็วกวาวิธี
พนทราย  และพื้นผิวที่ไดจะมีความขรุขระนอยกวา 
                   (5)  โดยวิธีการพนทราย  (sand  blasting)  เปนการขจดัแผนสนิม  คราบสนิมและสิ่ง
สกปรกตาง  ๆ ทําใหไดพื้นผิวที่สะอาดและขรุขระ  (rough)  ทําใหสีเกาะติดแนนไดด ี
            สีรองพ้ืนสําหรับเหล็กมีหลายชนดิดังนี้คือ 
            1.2.1  สีวอชไพรเมอร  (WASH  PRIMER) 
                      วอชไพรเมอรเปนสีรองพื้นชนิด  2  สวน  หรือ  ชนิด  1  สวนก็ได  แตโดยทั่วไปแลว
นิยมใชวอชไพรเมอรชนิด  2  สวนผสมกัน       สามารถเพิ่มสมบัติทนน้ําของวอชไพรเมอรไดโดยการ 
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ใชอีพอกซีเรซิน   แทน  โพลีไวนิลบิวทวิรัลเรซิน    ถาใชอีพอกซีเรซินชนิดกกัแปร สีรองพื้นที่ไดจะ
นํามาใชเคลือบเหล็กที่พนทรายใหม ๆ  แตถาใชอีพอกซีเรซินชนิอไมกัดแปร  กจ็ะใชเปนสีรองพื้น
สําหรับโลหะชนิดนอนเฟอรัส  (NON – FERROUS)  เชนสังกะสี  และอลูมิเนียม 
          การใชสีวอชไพรเมอรบนพื้นผิวที่สะอาดที่เปนโลหะเจือหรือเหล็ก  หรือมิใชเหล็กจะ
ทําใหมีความตดิแนนดีมากเกดิเปนฟลมขัดขวางการกัดกรอน  และเปนพื้นฐานทีด่ีสําหรับการเคลือบสี
ช้ันตอไป  แตฟลมที่ไดจากวอชไพรเมอรจะบางมาก  ซ่ึงอาจจะทําใหโลหะเกิดการกัดกรอนไดดงันั้น
ในกรณีที่ตองการปองกันพืน้ผิวมากที่สุดมักเคลือบทับดวยสีรองพืน้ชนิดอื่น  เชน  ซิงกโครมไพร
เมอร  (ZINC CHROME  PRIMER)  เพื่อใหฟลมหนาขึน้ 
          1.2.2   ซิงกริชไพรเมอร  (ZINC  RICH   PRIMERS) 
        ซิงกริชไพรเมอรเปนสีรองพื้นชนิด  2  สวน  ผสมกัน  ประกอบดวยผงสังกะสีและ
สารละลายของซิลิซิกเอสเตอร  (SILISIC  ESTER)  ฟลมที่ไดจากสีรองพื้นชนดินี้  ทนทานตอน้ํา  
เคมีภํณฑ  และตัวทําละลายไดด ี
          1.2.3   RED  OXIDE – ZINC  (HROME  PRIMERS)    
                     สีรองพื้นชนิดนี้นิยมใชกันมาก      เรซินที่ใชเปนสารยดึอาจเปน     อัลคิดเรซิน    หรือ   
ฟนอลิกเรซิน  ถึงแมวาปริมาณของซิงกโครเมตในสีรองพื้นชนิดนี้จะต่าํกวาปริมาณทีใ่ชในซิงกโครม
ไพรเมอร  แตสีรองพื้นทั้งสองชนิดนี้จะมสีมบตัิคลายกันมาก 
          1.2.4  RED  LEAD  PRIMERS 
        สีรองพื้นชนิดนี้ใชเคลือบเหล็กมานานแลว    เนื่องจากสามารถปองกันไมใหเหล็กเกิด
การกัดกรอนไดดี  สําหรับเรซินที่ใชเปนสารยึดไดแก  อัลคิดเรซิน  และน้ํามันลินสดี  ซ่ึงผลจากการ
ใชน้ํามันลินสดีนี้  จะทําใหฟลมสีที่ไดจากสีรองพื้นชนดินี้แหงชาตองใชเวลานานหลายวัน  ฟลมจงึจะ
แหงแข็งพอทีจ่ะทาทับใหมได   จงึไดมีการปรับปรุงโดยการใชสารยึดหรือเรซินชนิดอื่นแทน  เชน  
ยางคลอริเนเตดหรือไวนิลเรซิน 
           2.  สีชัน้กลาง  (UNDERCOATS)     
    สีช้ันกลาง หมายถึง สีที่ใชเคลือบบนพื้นผิวหลังจากผานการรองพื้นหรือการอุดรูมาแลว  
หรือใชเคลือบสําหรับการเตรียมพื้นผิวทีเ่คลือบสีมากอนแลว  และกอนการเคลือบชั้นสุดทายสีช้ันลาง  
ควรมีความสามารถในการปดบังผิวหนาด ี มีสีเดียวกับสีช้ันสุดทาย  และเขากันไดกับสีอ่ืนตัวกลาง
หรือสารยึดที่ใชในสีช้ันกลางไดแก  อัลคิดเรซิน ฟนอลิกเรซิน  สําหรับปริมาณของผงสีปดบังในสีช้ัน
กลางจะมากกวาในฟลเลอร  ดังนั้นฟลมสีที่ไดจากสช้ัีนกลางนอกจากจะละเอยีดแลวปดบังผิวหนาดี
แลวยีงมีสีเรียบสม่ําเสมออีกดวย  และโดยทั่วไปความเงาของสีช้ันกลางจะอยูระหวางดานถึงกึ่งดาน 
          3.  สีทับหนา  (TOPCOATS  OR  FINISHING  COATS) 
   3.1  สีทับหนาจาก  อัลคิดเรซิน  (ALKYD  FINISHES)  ในทางปฏิบัติเปนสีทบัหนาสําหรับ
การตกแตงที่มคีวามเงาสูงทํามาจาก  อัลคิดเรซิน ชนิด  LONG  OIL  เปนสวนใหญน้ํามันที่นิยมใช
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ทําอัลคิดเรซินไดแก  น้ํามนัลินสีด   สีอัลคิดประเภทนี้แหงโดยการเกดิปฏิกริยากับออกซิเจนในอากาศ  
และแหงภายใน  4 - 8  ช่ัวโมง  ใหฟลมที่แข็ง  เงา และทนทานตอการใชงานไดดี ขอเสียของสีอัลคิด
ประเภทนี้คือไมทนดาง  ฟลมจะบวมและนิ่มเมื่อไดรับความชื้น  จึงไมเหมาะทีจ่ะนําไปเคลือบผิววสัดุ
ที่มีความเปนดางสูง  หรือวัสดุที่ตองแชอยูในน้ํา 
 3.2  สีทับหนากึ่งเงา  (SEMI – GLOSS FINSHES) 
        สีทับหนาชนิดนี้  ทําจาก  อัลคิดเรซินชนิดที่มีปริมาณน้ํามันนอยกวา    อัลคิดเรซินที่ใช
ทําสีทับหนาประเภทสีทาบานซึ่งความเงาของสีชนิดนี้สามารถควบคุมไดโดยการใชผงสี  เอกซเทน
เกอร  ที่มีการดูดกลืนน้ํามนัสูง  การใชงานสีทับหนาชนิดนี้สวนใหญใชสําหรับตกแตงภายใน 
 3.3  สีประเภทอีพอกซี่  (EPOXY  PAINT) 
        สีอีพอกซี่  เปนชื่อสีประเภทหนึ่งทีม่ีสวนประกอบของเรซินอีพอกซี่  ซ่ึงเปนพวงเทอร
โมพลาสติค (Thermoplastic) และเรซินทีช่วยทําปฏิกิริยาแข็งตัว (curing agent)  เชน พวก  อะมนี  
(amine)  โพลีอะมีน  (polyamine)  โพลีอไมด  (polyamide) เปนตน    ปฏิกิริยาทีเ่กิดขึ้นจะเปลีย่น
สภาพเรซิ่นอพี็อกซี่ที่มีน้ําหนักโมเลกุลต่ํา  โครงสรางแบบธรรมดาใหมีโครงสรางโมเลกุลใหญขึ้นทํา
ใหมีคุณสมบัตเิดนขึ้นหลายอยาง    เชน      ความแข็ง  ทนทานตอสารเคมี  กรด  ดาง  สารซักฟอกโซล
เวนทและน้ํา 
         เนื่องจาก  เปนปฏิกริิยาที่เกิดขึน้ภายในไมตองการออกซิเจนในการแหงตัว ดังนั้นจึง
สามารถทาสีตอคร้ังจะไดความหนามากกวาสีธรรมดา       ตัวสีประกอบดวย  2  สวน  สวนแรกเปน 
เรซิ่นอีพอกซี่  สวนที่สองเปนตัวชวยใหแข็งตัว   เมื่อนาํสี  2  สวนผสมกันจะมีอายุการใชงานจํากัด  
จะชาหรือเร็วขึ้นอยูกับชนดิของโซลเวนท  (solvent)  ขึ้นอยูกับชนดิของตัวชวยใหแข็งและอณุหภูมิ  
ดังนั้นเวลาใชงานตองผสมสีใหปริมาณพอเหมาะทีจ่ะใชใหหมดไดภายในชวงอายกุารใชงาน 
        เรซิ่นที่ชวยใหปฏิกิริยาแข็งตัว  ที่ใชกนัโดยทัว่ไปคอื  polyamines  และ  polyamides  
ปกติปริมาณการใช  polyamines  นอย และ  polyamines เองคอนขางจะเปนพิษคือ  ถาถูกผิวหนังระยะ
ยาวอาจเกิดอาการแพไดและไวตอความชืน้สูง สวนใหญจะใชในรูปของ amine adducts  คอื สวนผสม
ของ  amine  จํานวนมากเกนิพอกับเรซิ่นอีพอกซี่  amine  addicts  นีม้ีขอดีคือจะทาํใหอาการผิวสีเปน
หลุมเปนบอ  (cratering)  และเปนฝา  (blushing)  นอยลง  ไมไวตอความชื้นและอณุหภูมิที่ต่ํามาก ๆ 
ทนทานตอน้ําและสารเคมีไดด ี
        สําหรับ  polyamides  เปนที่นิยมใชทั่วไป  เพราะทําหนาทีใ่หทั้งความแข็งและความ
ยืดหยุนอกีทั้งไมเปนพษิตอผิวหนังเมื่อเปรียบเทียบคณุสมบัติทั่ว ๆ ไปแลว  polyamines  ใหคุณสมบัติ
เดนในดานการทนทานตอน้าํและสารเคมีและความแข็งแรง polyamides  ใหคุณสมบัติเดนในดานการ
งอตัว  การยึดเกาะ  ทนตอสภาวะอากาศ  คงสภาพความเงาไดดีกวา  ทนตอน้ํา  แตไมคอยทนตอ
สารเคมีและ  solvent 
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             ขอจํากัดในการใชงาน 
 สีประเภทอีพอกซี่ไมสามารถทนตอแสงอุลตราไวโอเลตจากแสงแดดได  จะมกีารเสื่อม 
สภาพเปนฝุนผง  (CHALKING)  ดังนั้นจึงไมเหมาะสมที่จะใชกับงานภายนอก 
        4.  สีกันเพรียง  (ANTIFOULING  PAINT)   
 สีกันเพรียง หมายถึง สีช้ันนอกที่ใชทาเรือระดับแนวน้ํา  และ  ใตแนวน้ํา  เพื่อปองกนัเพรียง
หรือส่ิงมีชีวิตอื่น ๆ  เกาะ  สีนี้มีสารที่เปนพิษตอเพรียงหรือส่ิงมีชีวติอ่ืน ๆ  ในระยะแรกของการ
เจริญเติบโตผสมอยูซ่ึงสารพิษที่ใชจะตองไมกอใหเกิดปญหามลภาวะดวย 
 องคประกอบของสีกันเพรียงก็เหมือนกับสีทั่ว ๆ  ไป      กลาวคือ   ประกอบดวยผงสีที่
กระจายอยูในสารยึดหรือเรซินและมีสารเติมแตงอื่น ๆ  รวมทั้งสารที่เปนพิษตอเพรียงซึ่งทีใ่ชกัน
ทั่วไปคือ  คอปเปอร (1)  ออกไซด  สําหรับสารยึด  โดยท่ัวไปใช  อะคริลิกเรซิน     ไวนิลเรซิน และ
ยางคลอริเนเตด 
 สีกันเพรียงจะมีประสิทธิภาพในการกันเพรียงไดมากนอยแคไหน  ขึ้นอยูกับอตัราการชะ
ละลาย  (LEACHING  RATE)  ของสี  เมื่อสัมผัสกับน้ํา  อัตราการชะละลายของสีจะคงที่  และตองไม
เร็วเกนิไปเพราะจะทําใหอายุการใชงานของสีส้ันแตขณะเดยีวกันก็ตองไมชาเกินไป  เพราะจะทาํให
หยุดยั้งเพรยีง  หรือส่ิงมีชีวิตอื่น ๆ ได  สีกนัเพรียงเมื่อชะละลายในน้ํากจ็ะปลดปลอยสารพิษที่สามารถ
ทําลายเพรียงไดออกมาทําใหเพรียงไมเกาะ  เมื่อใดที่สารพิษที่อยูในสีถูกละลายหมดไป  สีนั้นก็จะไม
สามารถกันเพรียงไดอีกตอไปตองเคลือบสีกันเพรยีงใหมจึงสามารถกันเพรียงไดอีก 
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ตารางแสดงการเขากันไดของสีชนดิตาง ๆ 
ชนิดสีทาทับ 
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                 ทานควรจะทาสีเมื่อไร  คําแนะนํานี้จัดทําขึ้นเพื่อใหทราบวิธีที่จะใชเปนมาตรฐานสําหรับ
การพนทรายทาํความสะอาดผิวพื้น  การทาํความสะอาดดวยเครื่องมือกล  และการระวังรักษาเรือของ
ราชนาวี  ใหมีการผุกรอนนอยที่สุด  ยิ่งกวานั้นคาํแนะนํานี้จะชวยใหเจาหนาที่ทางเรือปฏิบัติงาน
เกี่ยวกับการทาสีไดอยางถูกตอง  สําหรับปญหาวาควรจะทาสีเมื่อไรนัน้  มีคําแนะนําดังนี ้
     1.  ทาสีใหมโดยเรว็ที่สุดเมื่อผิวพื้นของโลหะหรือไม     เกิดการชํารุดเสียหายหรือมีการขูด
ลอกสีจนถึงเนือ้วัตถุ เพื่อปองกันการผุกรอน 
     2. เมื่อทางการออกคําชี้แจงหรือคําสั่งเปลี่ยนแปลงวธีิการปฏิบัติการทาสีใหม    ควรรอ
จังหวะที่เหมาะสม  (เวนแตจะมีคําสั่งโดยตรงเปนอยางอื่น) 
     3.  จะไมมกีารทาสีใหมนอกจากจะพจิารณาเห็นวาจําเปน  เพื่อคงสภาพเดิมเทานัน้ 
          3.1  ถาสามารถทําไดควรใชวิธีลางทาํความสะอาดผิวพื้นภายใน  จะดกีวาการทาสีใหม 
     หมายเหตุ  ถาจําเปนตองทาสีใหมควรทานอยช้ันที่สุด  (ถาไมมีคําแนะนําเปนอยาง
อ่ืน  ทาชั้นเดยีวพอ) 
         3.2  ควรใชวิธีแตงเติม  (touch  up)  ดีกวาการทาใหมทั้งหมด     ขอบโดยรอบบริเวณที่
จะแตงเติมตองทําใหลาดหรอืบางลงดวยการใชกระดาษทรายละเอียด  ขัดใหกลมกลืนกัน 
         3.3  เมื่อจําเปนตองทาสีผิวพื้นภายนอก     จงพยายามใหการลับสีแทนการขูดสีเกาออก  
โดยตองแนใจวาไมมีสนิมเกดิอยูใตฟลมสีเกา 
         3.4  ฝากั้นภายในควรไดรับการทาสีใหมนอยที่สุด  ควรใชวิธีการลับสี    และระวังอยา
ใหสีที่ทาหนา  ซ่ึงจะทําใหสารละลายสีสะสมอยู  อันจะเกิดอันตรายรนุแรงมากเมื่อเกดิไฟไหมไมควร
ใหความหนาของสีมากกวา  0.005  นิ้ว  หรือ  127  ไมครอน 
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บทที ่3 
เครื่องมือชางสีและการบํารุงรักษา 

 
เคร่ืองมือชางสี ประกอบดวย 
1.  เครื่องมือเตรียมพื้นผิว  ไดแก 
 1.1  Hand  Tool  เชน  กระดาษทราย  คอนมือ  เหล็กขูดสนิม  ฯลฯ 
 1.2  Power  Tool   เชน  เครือ่งขัดไฟฟา  จานขัดไฟฟา 
 1.3  Abrasive  Blasting  เชน  เครื่องพนทราย  เครื่องพนกริท 
2.  เครื่องมือทาสี  ไดแก 
 2.1  แปรง  (  Brushes  ) 
 2.2  ลูกกลิ้งและถาด  (  Roller  and  Tray  ) 
 2.3  เครื่องพน  (  Sprays  ) 

 

แปรงลวด เหล็กขูดสนิม คอนเคาะ 

Hand  Tool 

เครื่องเจียรนัย เครื่องขัดกระดาษทราย 

เครื่องขัด 

Power  Tool 
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เครื่องพนทราย 

 
การเลือกเครื่องมือชางสีจะขึ้นอยูกับ 
 สีที่ใชทา  ดูตารางที่  1 
 พื้นที่ที่จะทา  ดูตารางที่  2 
 ขีดความสามารถของผูทาสี  ดูตารางที่  3 
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ตารางที่  1 
 

การเกิดฟลมสี เคร่ืองมือ 
สี 

(Film FER) เตรียมพื้นผิว 
เคร่ืองมือทาสี 

1. สีน้ํามัน (Oil – Derived) Air  Drying โดย O2  ในอากาศ Hand  Tool แปรง 
a)  Straight  Oil จะทําปฏิกิริยากับตัว Double Power  Tool ลูกกลิ้ง 
b)  Alkyd bone  เกิดโพลีเมอรเปนฟลมแข็ง Abrasive  Blasting เครื่องพน 
c)  Phenolic - tung    
d)  Epoxy -  ester    
e)  Silicone  -  alkyd    
2. สีน้ํามันดิน (Bitumen) Physically  Drying  ตัวทําละลาย Hand  Tool แปรง 
a)  Asphalt   (Sovent) ระเหย  เรซินจึงแขง็ตัว Power  Tool เครื่องพน 
b)  Coal  Tar การแข็งตัวใชเวลา   8  ชม.  และ Abrasive  Blasting ลูกกลิ้งไมใช   
 แข็งไมเต็มที่ สีมีความหนืดสูง  เพราะความ 
   หนืดสูง 

3. สี  Thermoplastic Physically  Drying  ตัวทําละลาย Power  Tool แปรง (กรณ ี
a)  Vinyl   (Sovent) ระเหย  เรซินจึงแขง็ตัว Abrasive  Blasting พื้นที่เล็ก ๆ  
b)  Chlorinated  rubber การแข็งตัวใชเวลา ½   -  1  ชม.   Hand  Tool ปาดสีได  
  เพราะการเกาะติด คร้ังเดียว)  
  ของสีจะไมดสีีจะ เครื่องพน 
  รอน  
4. Thermosetting Chemical Drying  ตัวทําปฏกิิริยา Hand  Tool แปรง 
a)  Phonolic กับเรซิน   เรซินจึงแข็งตวั   การ Power  Tool ลูกกลิ้ง 
b)  Epoxy แข็งตัวใชเวลา  8 ชม.  แข็งเตม็ที่ Abrasive  Blasting เครื่องพน 
c)  Urethane ใชเวลา  1  สัปดาห   
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ตารางที่  2 
 

พื้นท่ีท่ีจะทา เคร่ืองมือเตรียมพื้นผิว เคร่ืองมือทาสี 
บริเวณเลก็ ๆ Hand  Tool แปรง 
บริเวณกวางและเรียบสม่ําเสมอ Power  Tool 

Abrasive  Blasting 
ลูกกลิ้ง 
เครื่องพน 

   
 

ตารางที่  3 
 

ขีดความสามารถผูทาสี เคร่ืองมือเตรียมพื้นผิว เคร่ืองมือทาสี 
นอย  (กลาสีเรือ) Hand  Tool 

Power  Tool 
แปรง 
ลูกกลิ้ง 

มาก  (ชางสีระดับโรงงาน) Hand  Tool 
Power  Tool 

Abrasive  Blasting 

แปรง 
ลูกกลิ้ง 
เครื่องพน 

 
 
 แปรงทาสี  เปนเครื่องมือทาสีทั่วไป  แตเหมาะสําหรับงานทาสีที่พื้นทีไ่มกวางนัก  เชน  งาน
ซอมทําสี  (touch  up)  และบริเวณที่ทาสียาก เชน  ตามขอบ  มุม  พื้นที่ไมเรียบ 
 แปรงทาสีประกอบดวยสวนตาง ๆ  คือ 
 1. ขนแปรง  (Bristling  material)  อาจเปนขนจากธรรมชาติ  เชน  ขนหมู  ขนมา  หรือ  ขน
สังเคราะหก็ได 
 2.  สารยึด  (Setting  compound)  เปนสารที่ใชสําหรับยดึขนแปรงเขาดวยกัน  สมันกอนใช
กาวยาง  ปจจบุันใชกาวเรซิน 
 3.  ตัดอัด  (Btring or  Filler)  เปนล่ิมตอกเพื่ออัดขนแปรงใหแนน 
 4.  ปลอกโลหะ  (Ferrule)  ใชสําหรับรัดขนแปรงกับดามจับ 
 5.  ดามจับ  (Handle)  โดยทัว่ไปเปนไม 
คุณภาพของแปรง  ขึ้นกับคุณสมบัติและปริมาณของขนแปรงที่เหมาะสม  ขนแปรงที่ดีตองไมแข็ง
และออนเกินไป  ถาขนแปรงแข็งไปจะซึมซาบหรือบรรจุสีไดไมดี  เมือ่ทามักจะเกิดรอยแปรง  ถาขน
แปรงออนไปสีจะหยดงายเมื่อทาสีจะหนาเกินไป 
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              การใชและบํารุงรักษาแปรงทาสี  ถาเปนแปรงใหมกอนใชงานตองตรวจสอบขนแปรง  โดย
การดึงและแตงใหอยูในสภาพที่จะใชงานได  กอนใชควรทําความสะอาดโดยจุมลงในทินเนอร
เสียกอน  เพื่อขจัดผงฝุนละอองตาง ๆ  แลวสลัดทินเนอรออก 
 แปรงทาสีเมื่อใชเสร็จแลวใหรีบลางทําความสะอาดสีออกทันที  โดยใชทนิเนอรที่เปน
สวนผสมของสีที่ทาลางหลาย ๆ  คร้ังใหสะอาดหมดจด  โดยใหจุมขนแปรงถูกับกนกระปองใหทิน
เนอรขึ้นมาถึงโคนแปรงใชนิ้วขยี้ขนแปรงแรง ๆ ตรวจดจูนแนใจวาไมมีสีติดคางอยูที่โคนแปรง  เมื่อ
ลางสะอาดดีแลวทําใหแปรงแหงแตงขนแปรงใหเรียบรอยแลวหอดวยกระดาษ  แตถาจะใชงานอกีใน
เวลาสั้น ๆ  ใหเช็ดปากสีออกแลวแชไวในทินเนอรผสมสีที่ทาโดยการแขวนไมใหขนแปรงสัมผัสกน
กระปอง  เพราะจะทําใหขนแปรงเสีนรูป  กอนใชงานครัง้ตอไปใหบีบทินเนอรออก 
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การเก็บรักษาแปรงทาสีท่ีถูกวิธี 
 

 
 ลูกกล้ิงทาสี  เปนเครื่องมอืชนิดหนึ่งของชางสีเหมาะสําหรับใชกล้ิงทาสีบริเวณทีม่ีพื้นที่มาก
และเรียบ  (ตองใหแนใจวาไดขจัดพืน้ผิวที่จะทาใหสะอาดปราศจากฝุนละออง  หรือน้ํามันตาง ๆ  
อยางแทจริง  การใชลูกกลิ้งจะเปนวิธีที่ดีทีสุ่ดเพราะประหยัดเวลา  และสะดวกขณะทาโดยเวนที่ไวใช
แปรงตรงที่เปนสันหรือขอบเทานั้น) 
 ลูกกลิ้งทาสีประกอบดวยสวนตาง ๆ  คือ  1. ตัวลูกกลิ้ง    2. แกน     3. ดามจับ 
 1.  ตัวลูกกลิ้งมีเสนผานศูนยกลางตั้งแตขนาด 1 ½  นิ้ว  ถึง  2 ¼   นิ้ว  แตที่นิยมใชคอื ขนาด  
1 ½   นิ้ว 
 ความยาวของลูกกลิ้งมีตั้งแต  1 - 18  นิ้ว  แตที่นิยมใชคือขนาด  7 -  9  นิ้ว 
 ความยาวขนลกูกลิ้งแบงเปน  3  ขนาด  คือ  ขนาดสั้น  เทากับ  3/8  นิว้  หรือนอยกวา  ขนาด
กลาง  เทากับ  3/8  นิ้ว  ถึง  3/4  นิ้ว  ขนาดยาว  เทากับ  3/4  นิ้ว  ถึง  1 ½   นิ้ว 
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ชนิดขนของลูกกลิ้ง 

1.  Dynel 
a
 (  nylon  reinforced  )                          ใชกับสี  Latex  และสีที่ใช      hydrocarbon  เปน

ทินเนอรไมเหมาะกับสีที่ใช  Katone เปนทินเนอร 
2.  Mohair  ( ขนแพะชนิดละเอียด ) เปนพวกทนตอทินเนอรที่แรง  แตขนสั้น 

3.  Dacron 
b
 ใชกับพื้นผิวทีเ่รียบ 

4.  Lamb’s  wool  (pelt) ใชไดดกีับสีทุกชนิด  “ นิยมใช ”  
5.  Rayon   แพรเทียม ไมเหมาะกับส ี Latex 
6.  Carpet  พรม ใชกับสีที่มีความหนืด  (ขน )  สูง 
7.  Frieze  ผาสักกะหลาดมขีนขางเดียว ใชกับสี 
8.  Miscellaneous  (อ่ืน ๆ) Polyurethane  Foam 

        
a
 Registered  trademark , Union  Carbide  Corporation . 

         
b
Registered  trademark ,  E.I.  du  pont  de  Nemours  $  Co . 

  2.  แกน  ทําดวย  Plastic ,  Phenolic  fiberboard  ,  Plate  steel  wire 
  3.  ดามจับ  เปนแกนโลหะหุมดวยพลาสติก  หรือไม 
        การใชและบํารุงรักษาลกูกลิ้งทาส ี หลังจากเลิกใชงานใหกล้ิงลูกกลิ้งลงบนกระดาษ  เชน  
กระดาษหนังสือพิมพ  เพื่อเช็ดสีออกใหมากที่สุดเทาที่จะมากได  แลวลางดวยทนิเนอรที่เปนสวนผสม
ของสีที่ทานั้นหลาย ๆ  คร้ังจนเหน็วาสะอาดดี  ทําเหมือนการทําความสะอาดแปรงดวยมือ  เมื่อ
สะอาดแลวทําใหแหงแลวเอาพลาสติกหอใสดามแขวนไว  ถาวางลูกกลิ้งนอนไวจะทําใหลูกกลิ้งแบน
ไปก็ได 
 
     

ลูกกลิ้งทาสี ถาดรอง 
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ลูกกล้ิงทาสีชนิดตาง ๆ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

          

 
 
 
 
 
 
 
 

 
การบํารุงรักษาลูกกล้ิงทาสี 
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เคร่ืองพนส ี
 เครื่องพนสี   เปนอุปกรณที่เหมาะจะใชกับพื้นผิวที่มพีื้นที่มาก  ตลอดจนพื้นผิวที่มีซอกเปน
มุมโคง  เวา  ยากตอการทาดวยแปรง  การใชเครื่องพนสีจะตองมคีวามชํานาญพอสมควรจึงจะได
ผลงานที่ดี  เครื่องพนสีมี  2  ชนิด  คือ  เครื่องพนสีระบบใชลมอัด  และเครื่องพนสีระบบไรอากาศ 
 เคร่ืองพนสีระบบใชลมอัด  (air  spray)  เปนเครื่องพนสีระบบที่ตองใชปมลม  โดยปมลมให
ลมที่มีแรงดันประมาณ  40 - 60  ปอนดตอตารางนิ้ว ดนัใหสีออกจากหัวพนเปนละอองขนาดเลก็  ซ่ึง
เราจะตองปรบัตัวควบคุมทีห่ัวพนใหประมาณสีที่ออกมาและรูปทรง ตลอดจนขนาดของละอองสี
พอเหมาะกับการพน  นอกจากนี้ในขณะที่พนจะตองใหหวัพนอยูหางจากพื้นผิวประมาณ  6 - 8  นิ้ว 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
              เคร่ืองพนสีระบบไรอากาศ   (airless  spray)       การพนสีระบบไรอากาศเปนระบบใหมซ่ึง
ใชปมลูกสูบดดูสีโดยตรงจากกระปอง แลวอัดดนัสีใหผานหวัฉีดออกมาเปนละอองขนาดสม่ําเสมอ  
โดยไมตองอาศัยลมดัน  การพนจึงเหมือนกับการยิงละอองสีจากหัวพนไปยังพื้นผิวโดยไมมีการผสม
กับอากาศเหมอืนกับใชลมอดั  จึงไมมีปญหาในเรื่องความชื้นหรือส่ิงสกปรกของอากาศ 
 การพนสีโดยระบบไรอากาศใชลมกําลังดันต่ํา  ประมาณ  30 - 40  ปอนดตอตารางนิ้ว  
สําหรับขับดันลูกสูบที่มีอัตราสวนอัด  30 - 40  ตอ  1  ลูกสูบจะขับดนัใหสีผานไปในสายจนถึงหวัพน
สี  จะแตกตัวเปนฝอยโดยแรงอัดสูบนี้จึงไมตองมีสายลมมาตอที่หัวพนอีก 
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                AIRLESS SPRAY 
  
 
 
                     การบํารุงรักษาเครื่องพน เมื่อใชงานเสร็จแลวใหพนลางหัวพน และลางอุปกรณประกอบ
ที่เปอนสีทันทดีวยทนิเนอรทีใ่ชผสมสีนั้นจนสะอาด  หามใชลวดหรือวัสดุที่มีความแข็งเขี่ยหรือแยง
เขาไปในรูของหัวพน 
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 ปนพนส ี
 ปนพนสี  (SPRAY  GUN) เปนอุปกรณที่ใชสําหรับพนสี ทํางานโดยอาศัยแรงดันลมหรือ
อากาศทําใหสีแตกตวัเปนฝอยละอองเล็ก ๆ  จากนั้นจึงนําละอองสีเขาสูพื้นผิวที่พน 
 

รูปที่  9  แสดงสวนประกอบปนพนส ี
  
              ปนพนสี  ดังรูปที่  9  มีสวนประกอบที่สําคัญ  ดังนี ้
 หัวลม  (air  nozzle)  เปนสวนประกอบที่สําคัญที่สุดของปนพนสี     ใชทําหนาที่บังคับ
ทิศทางและความเร็วของอากาศอัดที่ทําใหสีแตกตัวเปนฝอยละออง และนําฝอยละอองที่เกิดขึ้นเขาสู
พื้นผิวที่ทําการพน   หัวลมที่ใชกันในปจจุบันยังจําแนกไดเปน  2  แบบ  คือ   หัวลมแบบผสมภายนอก  
(external  mix)  และหัวลมแบบผสมภายใน  ( intermal  mix ) 
 หัวจายสี  (fluid  nozzle)  :  เปนสวนประกอบที่สําคัญเปนอันดับที่   2    รองลงมาจากหัวลม
ใชทําหนาที่ควบคุมอัตราการไหลของสี  หัวจายสีจะมีลักษณะเปนเบาะรองรับเข็มปรับปริมาณสีและ
เปนชองทางใหสีไหลออกเมื่อไกปนถูกเหนี่ยวเขามา  และจะปดชองทางการไหลของสีเมื่อไกปนถูก
ปลอยออกไป 
 เข็มปรับปริมาณสี  (fluid  needle)  :  เข็มนี้จะประกอบเขาหัวจายสีและจะทํางานรวมกันโดย
จะทําหนาที่เปนล้ินปด – เปด  ชองทางเดนิของสีที่จะออกไปจากหัวจายสี  ปกติเขม็ตัวนี้จะปดชอง
ทางเดินของสีตลอดเวลาโดยแรงกดของสปริงและจะเปดเมื่อไกปนถูกเหนีย่วเขามา 



 34 

 ไกปน  (trigger)  :   เปนตวัที่ทําใหปนพนสีทํางาน  โดยจะทําหนาที่ควบคุมการทํางานของ
ล้ินลม  (air  valve)  และล้ินสี  (fluid  valve)  ที่อยูภายในตัวปน  โดยเปดใหอากาศและสีไหลออกมา
จากตัวล้ินเมื่อไกปนถูกปลอยออกไป 
   ตัวควบคุมปริมาณการจายส ี  (fluid  control)  :  ตัวควบคุมนีจ้ะมีลักษณะเปนลูกบิดที่ใช
สําหรับหมุนปรับความตึงของสปริงเข็มปรับปริมาณสี  จึงสามารถปรับปริมาณการจายสีของเข็มได 
 ตัวควบคุมล้ินลม  (air  valve  control)   :   ตัวควบคุมนี้จะทําหนาที่ควบคุมการไหลของ
อากาศอัดที่จะเขาสูหัวลม  ปกติจะทํางานรวมกับไกปน 
 ตัวควบคุมรูปแบบการพน  (side   port  or  fan  control)  :   ตัวควบคุมนี้จะทําหนาที่ปรับ
ความกวางของรูปแบบของสีที่พน  โดยการควบคุมอากาศอัดที่จายไปยังหวัลมในปนพนสีที่ใชหัวลม
แบบผสมภายนอก 
 ดามปนพนสี  (body  handle)  :   ดามปนโดยทั่วไปจะไดรับการออกแบบมาเพื่อใหสามารถ
จับถือไดอยางสะดวกสบาย  มีความสมดุลยและสบายตอการถือในขณะพน 
 ชองลมเขา  (air  inlet)  :  เปนจุดตอสําหรับตอเขากับทอลม  ปกติจะมขีนาดโต  3/4  นิ้ว 
 ชองสีเขา  (fluid  inlet)  :  เปนจุดตอสําหรับตอเขากับทอดูดสี   ซ่ึงอาจจะเปนทอโลหะทีย่ื่น
ลงไปในกาพนสี  หรือเปนทอสายยางในกรณีที่กาหรือกระปองสีแยกออกจากตวัปน 
 การดูแลรักษาอุปกรณพนส ี
การดูแลรักษาปนพนส ี   
 ปนพนสี  เปนอุปกรณที่ไดรับการออกแบบและสรางดวยความละเอยีดและประณีต  หลังการ
สรางไดมีการทดสอบและปรับแตงมาแลวเปนอยางด ี  เพื่อใหละอองสีที่พนออกมามีความละเอียด
เพียงพอ  ประกอบกับคณุสมบัติของสีที่ใชพนยังมรแนวโนมที่อาจจะทําใหชองทางเดินของสีภายใน
ตัวปนเกิดการตีบตันได  ดงันั้นในการใชปนพนสีจึงตองใชความระมดัระวังและมีการดูแลรักษาเปน
อยางดี  หลังการใชงานทุกครั้งจะตองลางทําความสะอาดอยางถูกตอง  และจะตองปฏิบัตติาม
คําแนะนําของบริษัทผูผลิตอยางเครงครัด 
 การดูแลรักษาปนพนสีที่ถูกวิธี  มีดังนี ้
 1.  อยาจุมปนพนสีลงในทินเนอร   หรือลงในสารละลายที่ใชในการชะลาง   หากจําเปนใหจุม
แคหัวพนของปนพนสีเทานัน้  ทั้งนี้เนื่องจากทินเนอรหรือสารละลายดังกลาวไมเพยีงแตจะทําลายสาร
หลอล่ืนตาง ๆ  จากตัวปนเพยีงเทานั้น  แตยังจะทําใหปะเก็นตาง ๆ แหงตัวซ่ึงจะทําใหเกิดการรั่วไหล
ไดในภายหลัง  นอกจากนั้นยังจะทําใหส่ิงสกปรกเกิดการรวมตัวอยูในชองทางเดินของอากาศ  ดังนั้น
เมื่อนําปนไปใชงานสิ่งสกปรกตาง ๆ จะถกูพนออกมาทาํใหผิวงานที่พนเกิดการเสียหายได 
 2.  เช็ดทําความสะอาดปนพนสีทุกครั้งหลังใชงานดวยเศษผาชุบทินเนอรหรือชุบสารละลายที่
ใชในการชะลาง 
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 3. หลังทําความสะอาดทุกครั้ง  ใหใชน้าํมันหลอล่ืนชนิดใสหลอล่ืนตามจุดตาง ๆ  ตาม
คําแนะนําของบริษัทผูผลิต  ก็จะชวยใหลดการสึกหรอของชิ้นสวนตาง ๆ  ลงได  จึงมีผลทําใหอายุการ
ใชงานของปนพนสียาวนานขึ้น     หามใชน้ํามันหลอล่ืนที่มีสวนผสมของซิลิโคนทําการหลอล่ืน  
ตัวอยางจุดตาง ๆที่ตองการหลอล่ืนไดถูกแสดงไวในรูปที่  10 

 
รูปที่ 10  แสดงจุดตาง ๆ  ของปนพนสีที่ตองการหลอล่ืน 

 

 การลางทําความสะอาดปนพนสี 
 สําหรับการลางทําความสะอาดปนพนสีแบบดูดที่กาพนตดิตั้งอยูกับตวัปน หลังจากเทสีที่
เหลืออยูภายในกาออกแลวใหเททินเนอรลงในกาพอประมาณ  จากนั้นใหปดฝาแลวเขยาเพื่อใหทิน
เนอรไดชะลางสีที่ตกคางอยูภายในกา  แลวจึงจุมทอดดูสีของปนพนสีลงไปในกา  จากนั้นเหนีย่วไก
เพื่อใหปนพนสีทํางานพนทนิเนอรออกไปเหมือนกับการพนสีตามปกต ิ  เพื่อชะลางชองทางเดนิของสี
ภายในตวัปน  อาจทําซ้ําตามความจําเปนจนกวาปนพนสจีะสะอาด 
 สวนการลางทาํความสะอาดปนพนสีแบบแรงดันที่ใชถังสีแบบแรงดัน ติดตั้งแยกออกจาก  
ปนพนสีกอนอื่นใหเปดฝารูระบายที่ถังออกเสียกอนแลวคลายหัวลมทีต่ัวปนออก  2 - 3 รอบ  จากนั้น
ปดหัวลมดวยผาโดยที่มือยังกุมผาอยูแลวเหนี่ยวไกปน  ลมก็จะดนัสีที่ตกคางอยูภายในชองทางเดิน
ของสีภายในตวัปนและสีที่ตกคางอยูภายในทอกลับเขาสูถัง หลังจากเทสีออกจากถังหมดแลวใหเททนิ
เนอรลงในถังพอประมาณแลวจึงทําการลางภายในถังทอ และชองทางเดินของสีภายในตวัปนเหมือน 
กับการลางทําความสะอาดปนพนสีแบบดดู อาจทําซ้ําตามความจําเปน กอนเปดฝารูระบายที่ถังจะตอง
ระบายแรงดันภายในถังสีออกเสียกอน  มิฉะนั้นอาจจะทําใหเกดิอันตรายได 
 กรณีที่หวัลมเกิดการอุดตนั  ใหถอดหัวลมออกแลวลางในทินเนอรที่สะอาด  อาจใชแปรง
สําหรับทําความสะอาดรูของหัวลมโดยเฉพาะ  หรืออาจใชไมจิ้มฟนแหลม ๆ  แยงทําความสะอาดรู
ของหัวลมก็ได  หามใชลวดแยงเพราะอาจทํารูไดรับความเสียหายได 
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   เคร่ืองอัดอากาศ 
   เครื่องอัดอากาศเปนเครื่องมือที่ใชในการสรางแรงดันใหกับปนพนสี  มีหลายขนาด  หลาย
แบบตั้งแตขนาดเล็กๆ  ที่ติดตั้งอยูกับปนพนสี  จนถึงขนาดใหญซ่ึงมีทั้งชนิดที่ขับดวยมอเตอรไฟฟา  
และชนิดที่ขับดวยเครื่องยนต  ดังรูปที่ 11  สวนประกอบที่สําคัญของเครื่องอัดอากาศขนาดใหญ  
ไดแก  เครื่องตนกําลัง  ชุดอดัอากาศและถงัเก็บอากาศอดั 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่  11  เครื่องอัดอากาศ 
 
 เคร่ืองตนกําลัง 
  เครื่องตนกําลังที่นิยมใชกันโดยทั่วไปในปจจุบันไดแก  มอเตอรไฟฟา  (electric  motor)  หรือ
ในพื้นที่ทีก่ระแสไฟฟาเขาไมถึง ก็อาจจะใชเครื่องยนตกาซโซลีนขนาดเล็กเปนเครื่องตนกําลังก็มี  
เครื่องตนกําลังนี้จะทําหนาที่ขับชุดอัดอากาศใหทํางาน 
 ชุดอัดอากาศ      
 ชุดอัดอากาศจะทําหนาทีดู่ดอากาศจากภายนอกเขามา   แลวอัดใหมแีรงดันสูงขึ้นใหเหมาะกับ
การใชงาน  ชุดอัดอากาศนี้อาจเปนแบบอดัครั้งเดียว  (single  stage)  ซ่ึงโดยทั่วไปจะมีสูบเดียวแบบนี้
จะเหมาะกับงานที่ไมตองการแรงดันสูงมากนัก  ปกติจะไมเกิน  100  ปอนดตอตารางนิ้ว  แบบอัด  2  
คร้ัง  (two  stage)  โดยทั่วไปจะมีตั้งแต  2  สูบขึ้นไป  แบบนี้จะประกอบดวยลูกสูบขนาดใหญ  1  ลูก  
และลูกสูบขนาดเล็กอีก  1  ลูก  การอัดอากาศจะทําการอัด  2  คร้ัง  โดยลูกสูบขนาดใหญจะทําการอัด
อากาศครั้งแรกแลวสงใหกบัลูกสูบขนาดเล็กโดยผานทางถังระบายความรอน  ( intercooler)  จากนั้น
ลูกสูบขนาดเล็กก็จะทําการอดัอากาศอัดนัน้อีกครั้งหนึ่ง  จึงทําใหชุดอัดอากาศแบบนี้มีแรงดันสูงกวา
แบบแรก  ปกติจะมีแรงดันเกินกวา  100  ปอนดตอตารางนิ้ว 
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 ถังเก็บอากาศอัด    
      ถังเก็บอากาศอัด   จะทําหนาที่เก็บอากาศอัดที่ไดรับจากชุดอัดอากาศเพื่อรอการใชงาน     ถัง
เก็บอากาศอัดนี้มีหลายขนาดแตที่นยิมใชกันโดยทัว่ไปไดแก ขนาด  60 ถึง  80  แกลลอน  โดยทั่วไปที่
ถังจะมีทั้งมาตรวัดแรงดนัและสวิตซอัตโนมัติติดตั้งอยู  มาตรวัดแรงดนัจะทําหนาทีแ่สดงแรงดันของ
อากาศอัดที่อยูภายในถัง  สวนสวิตซอัตโนมัติก็จะทําหนาที่ตัด – ตอวงจรใหกับมอเติรไฟฟาของ
เครื่องอัดอากาศ  โดยสวิตซจะตอวงจรไฟฟาทันทีที่แรงดันของอากาศภายในถังลดต่าํลงถึงจุดที่ตั้งไว  
เพื่อใหเครื่องอดัอากาศทําการอัดอากาศชดเชย อากาศที่ถูกใชไป  และเมื่อเครื่องอัดอากาศไดอัดอากาศ
จนมีแรงดนัถึงจุดที่ตั้งไวแลว  สวิตซก็จะตัดวงจรไฟฟา  เครื่องอัดอากาศก็จะหยุดทํางานทันที  จึง
สามารถปองกันอันตรายจากแรงดันที่สูงเกนิพิกัดได 
 ทอลม     
 ทอลมที่นิยมใชกับงานพนส ี มีทั้งทอแข็งและทอออน  สําหรับงานขนาดกลางและขนาดใหญ  
เชน  ในโรงงานพนสีจะใชทั้งทอแข็งและทอออน  แตกับงานขนาดเลก็ใชทอออนอยางเดยีวก็เปนการ
เพียงพอแลว  สําหรับทอแข็งที่นิยมใชกนัจะเปนทอเหล็กอาบสังกะสี  ใชตอระหวางเครื่องอัดอากาศ
กับจุดที่ตองการใชงาน  สวนทอออนจะใชตอระหวางจดุที่นําไปใชงานกับปนพนสี  ทอแบบนี้จะมีสี
แดงสมมีหลายขนาด  แตไมควรใชขนาดเสนผาศูนยกลางที่ต่ํากวา  5/16  นิ้ว  ทอออนนอกจากจะใช
เปนทอลมแลว  ยังถูกนําไปใชเปนทอสีดวยเชนกนั  แตทอออนที่ใชเปนทอสีนั้นผิวดานในจะตองทน
ตอการกัดกรอนของสีและสารละลายตาง ๆ  ไดด ี  ดังนั้นทอที่ใชกับงานประเภทนีจ้ึงตองสรางใหมี
ลักษณะที่แตกตางกัน  เพื่อจะเปนที่สังเกตแุละสามารถเลือกใชไดอยางถูกตอง  ปกติทอสีจะเปนสีดํามี
หลายขนาด  เชนกัน  ขนาดเสนผานศูนยกลางเล็กสุดโต  5/16  นิ้ว  เนื่องจากทอทั้ง  2  แบบ  มี
คุณสมบัติที่แตกตางกัน  ดังนั้นในการเลือกใชจึงตองเลือกใหถูกตอง 
 การบํารุงรักษา  
             ในการบํารุงรักษาเครื่องอัดอากาศ  เนื่องจากในขณะทํางานมีช้ินสวนที่เคลื่อนไหวอยูหลายชิ้น
จึงตองการการหลอล่ืนที่มีประสิทธิภาพ  โดยทั่วไปจะใชน้ํามันหลอล่ืนที่มีความหนดืระหวาง  SAE  
20 - 30  ดังนัน้นอกจากจะตองใชน้ํามันหลอล่ืนที่มีความหนืดที่ถูกตองแลว  ก็ยังควรมีการตรวจระดับ
น้ํามันหลอล่ืนภายในเครื่องอดัอากาศอยางสม่ําเสมอ และเปลี่ยนตามระยะเวลาทีก่ําหนดไวในหนงัสือ
คูมือการใชเครื่อง  การปลอยใหน้ํามันเครือ่งอยูในระดับต่ํากวาปกติมาก ๆ  หรือการใชน้ํามันเครื่องที่
หมกสภาพแลว จะทําใหระบบการหลอล่ืนบกพรอง  เพราะปริมาณน้ํามันมีไมเพยีงพอหรือน้ํามนัไมมี
คุณสมบัติในการหลอล่ืนอีกตอไป  กรณีที่ตองเปลี่ยนน้ํามันหลอล่ืนก็จะตองใชน้ํามันที่มีความหนืด
เทาเดิม     การใชน้ํามันที่มีความหนดืต่ํากวาก็จะทําใหเครือ่งมีความสึกหรอสูงขึ้น  และถาใชน้ํามันที่มี
ความหนดืสูงกวากจ็ะทําใหประสิทธิภาพในการทํางานของเครื่องอัดอากาศลดลงได  นอกจากนั้นยัง
ควรมีการถายน้ําออกจากถังเก็บอากาศอัดทุกวันหลังเลิกใชงาน  เพราะถาปลอยทิ้งไวอาจทําใหถังเกิด
สนิมและผุกรอนได 
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บทที ่ 4 
การเตรียมพื้นผิววสัดุ 

 
 ส่ิงสําคัญอันดับแรกที่ชางสีจะตองดําเนนิการใหถูกตอง  เพื่อใหไดผลงานที่ดี  คือ  การเตรียม
พื้นผิวของวัสดุที่จะทา  ไมวาชางสีจะเลือกใชสีที่มีคุณภาพดีเพยีงใดก็ตาม  แตถาการเตรียมพื้นผิววสัดุ
ไมดี  คุณภาพของงานก็จะไมดีไปดวย  ซ่ึงเปนผลใหเสียเวลาในการทาสี  และสิ้นเปลืองเงินทองไป
โดยเปลาประโยชน 
วัตถุประสงคของการเตรียมพื้นผิว  ที่สําคัญมี  2  ประการ  คือ 
 1.  เพื่อกําจัดความสกปรกของพื้นผิวซ่ึงเกดิ  ผง  ฦน  คราบไขมัน  น้าํมัน  เกลือ  ตลอดจนสี
เกาที่หลุดรอน  สนิมและความชื้นออก  เพราะสิ่งเหลานี้นอกจากจะกันไมใหสีไดสัมผัสกับพื้นผิวทํา
ใหการยึดเกาะของฟลมสีไมดี  ยังเปนสาเหตุใหเกิดการพอง  หลุดรอนไดอยางรวดเรว็ 
 2. เพื่อปรับพื้นผิวใหมีความขรุขระที่เหมาะสม  ซ่ึงจะชวยใหการยึดเกาะของฟลมสีดีขึ้น  
โดยเฉพาะผิวโลหะท่ีคอนขางเรียบสีจะยึดเกาะไดไมด ี  จึงตองขัดหรือพนทรายใหผิวขรุขระขึ้น  
สําหรับผิวไมซ่ึงมีความพรุนมากไป    กจ็ะตองลดความพรุนลงเพื่อไมใหเปลืองสีที่ใชเนื่องจากถูกดูด
ซึมเขาไปในเนื้อไมมากไป 
 การเตรียมพื้นผิวเหล็ก  ทําไดหลายวิธีไดแก 

1.  การทําความสะอาดโดยการเช็ดลางดวยตัวทําละลาย  (solvent  cleaning)        เพื่อกําจัด
ความชื้น  คราบน้ํามันและไขมันออก  วิธีนี้ไมสามารถกําจัดสนิม  สะเกลตลอดจนสเีกาออกไดหมด
หลังจากเช็ดลางดวยตัวทําละลายแลว  จึงตองทําความสะอาดดวยวิธีอ่ืนอีกตามความเหมาะสม 
      คราบน้ํามันและไขมนัสามารถเช็ดลางออกได       โดยใชผาสะอาดชุบทินเนอรมาเช็ด
หลาย ๆ  คร้ังจนสะอาด  แตถาไมมีทินเนอรอาจใชน้ําสบูแทน  จากนัน้ใชน้ําสะอาดลางจนหมดคราบ
สบูแลวเช็ดหรือใชลมเปาใหพื้นผิวแหงสนทิ ในกรณีที่มคีวามจําเปนตองทาสีบริเวณที่ช้ืนแฉะตองเช็ด
ผิวพื้นดวยทนิเนอรหรือบิวทลิ  แอลกอฮอล  (butyl  alcohol)  แลวรอจนแหงสนิทกอนทาสี 
 2.  การทําความสะอาดดวยมอื  (hand  tool  cleaning)  โดยใชคอนเหล็กขูดสนิม ผาทรายหรือ
แปรงลวดเพื่อกําจัดสนิม  สะเกล  ตลอดจนสีเกา  เปนวธีิที่ชาไมเหมาะสมกับพื้นที่ขนาดใหญ  และ
เปนวิธีเลวที่สุดสําหรับการเตรียมพื้นผิว  เนื่องจากไมสามารถกําจัดสนมิที่กินลึกไดหมด  แตอยางไรก็
ตามถาจําเปนตองใชวิธีนี้  เชน  เรืออยูในทะเล  ผูควบคุมงานจะตองตรวจดูจนแนใจวาไดใชเครื่องมือ
ทําความสะอาด  เชน  แปรง  ผาทรายหรือเหล็กขูด  ขูดขดัสีที่ลอนและสนิมออกไดหมด  
จนผิวสะอาดจริง ๆ  โดยเฉพาะบริเวณรอยตอ  และรอยเชื่อมตาง ๆ  การใชเครื่องมือเหลานี้จะตอง
ระวังไมใหเกดิความเสียหายกับพืน้ผิวเนือ่งจากใชแรงมากเกินไป 
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 3. การทําความสะอาดดวยเครื่องทุนแรง  (power  tool  cleaning)  ที่ทํางานดวยไฟฟาหรือ
แรงดันลม  ไดแก 
      Chipping  hammer ใชสําหรับขจดัสนิม  สะเกลและสีเกาที่ติดแนน 
      Nire    brushes ใชกับสนิม  สะเกลและสีเกาที่ไมติดแนน  แตจะตองระวงัไมขัดจน
ผิวเหล็กมันเกนิไป  เนื่องจากจะทําใหการเกาะติดของสีเลวลง 
      Crinder และ Sander   ใชขัดใหผิวสม่ําเสมอขึ้น         โดยเฉพาะตรงรอยเชื่อมถาไมขัดให
เรียบลงเทาผิวพื้นขางเคียง  จะเปนจดุที่เกดิสนิมไดงาย 
      Needle  gun     ใชสําหรับขจดัสนิมและสีเกา  เหมาะสาํหรับพื้นผิวทีใ่ชเครื่องมือ
อยางอื่นไมสะดวก  เชน  บริเวณตะเข็บหรือมุม  การใชเครื่องทุนแรงถึงแมวาจะชวยใหทํางานไดเร็ว
ขึ้นแตกย็ังไมใชวิธีเตรียมพืน้ผิวที่ดีที่สุด  และก็เหมาะสมกับงานซอมทําสีขนาดเล็กเทานั้น 
 4.  การพนฉีดดวยน้ําแรงดนัสูง  (Water  blasting)  ใชกําจดัฝุน   คราบเกลือ   สนิมหรือสีเกาที่
ไมติดแนนไดอยางรวดเรว็  จึงเหมาะสําหรับทําความสะอาดกอนซอมทําสีทับหนาทีสี่ช้ันลางยังอยูใน
สภาพดี   หรือบริเวณที่ผงฝุนที่เกิดจากการขัดจะไปทําอนัตรายเครื่องมือหรือวัสดุทีอ่ยูใกลเคยีงได 
 5.  การพนขัด  (Abrasive  blasting)  เปนวิธีเตรียมพื้นผิวที่ดีที่สุดสําหรับผิวเหล็กเนื่องจาก
สามารถขจัดสนิม  สะเกล  สีเกาตลอดจนสิ่งสกปรกอื่น ๆ  ไดอยางมีประสิทธิภาพ  นอกจากนีย้ังทํา
ใหผิวมีความขรุขระพอเหมาะ  ชวยในการยึดเกาะของฟลมสีเปนอยางดี  การพนขัดสามารถทําได
อยางรวดเรว็จงึใชกับการเตรยีมพื้นผิวขนาดใหญ  วัสดทุี่นํามาใชเปนตัวขัดมีหลายชนิด  เชน  ผง
โลหะ  ทราย  อลูมิเนียม  ออกไซด   การพนขัดมือ  3   วิธี  คือ  การพนขัดแหง  (Dry  Blasting)  การ
พนขัดเปยก  (Wet  Blasting)  และการพนขัดสุญญากาศ   (Vacuum  Blasting)  สําหรับผิวโลหะใหมที่
จะทาสีเปนครัง้แรก  ถาพนขัดจนผิวเหล็กเปนสีเงิน  (White  metal)  และเลือกใชสีที่มีคุณภาพดี  จะ
ทําใหสามารถปองกันการผุกรอนของเนื้อเหล็กไดนานกวา  10  ป 
 สําหรับการพนทรายนั้นตองพยายามหลีกเลี่ยงการใชเมด็ทรายที่หยาบเกินไป       ควรใช
กรวดทรายที่ผานตาตะแกรงขนาด  18 - 40  เมช  (  mesh  )  จะทําใหไดลักษณะพื้นผิวที่มีความหยาบ
ระหวาง  2  -  2 ½   มิลล   (50  -  63  ไมครอน)  การพนทรายจะตองปฏบิัตติามลําดับตอไปนี ้
 ก.   กอนทําการพนทรายใหกําจัดคราบ  น้าํมัน  ไขมัน  เกลือ  ออกใหหมด 
 ข.   ใหพนทรายจนไดเกรดใด  เกรดหนึ่งทีต่องการ 
 ค.  หลังจากการพนทรายแลว      ใหขจดัทรายฝุน  ละออง   ออกใหหมดดวยเครือ่งดูดฝุน  
เครื่องเปาลม  (สะอาดและแหง)  หรือแปรงสะอาด 
 ง.  ทาสีโดยเรว็ที่สุดที่จะทําไดกอนที่ผิวพืน้ที่สะอาดจะมีวัตถุอ่ืนมาจบัใหสกปรก     หรือเร่ิม
เกิดสนิมใหม  นอกจากการเตรียมพื้นผิวเหล็กทั้ง  4  วิธีนี้แลว  ยังมวีธีิเตรียมพื้นผิวแบบอื่น ๆ  อีก
ไดแก  Flame  Cleaning ,  Acid  Pickling  ซ่ึงจะไมกลาวถึงในรายละเอยีด  เนื่องจากไมเหมาะที่จะใช
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กับเรือ  การเตรียมพื้นผิวทัง้หมดที่กลาวมาใหไดมาตรฐานไดมกีารจดัทําเปนรูปถายมาตรฐานสําหรับ
ใชเปรียบเทยีบ  โดยหนวยงานตาง ๆ  ดังตาราง 

   ตารางเปรียบเทียบการเตรียมพื้นผิวมาตรฐานตาง ๆ  

คุณลักษณะเฉพาะ วิธี  
(specification) ( Method ) 

อุปกรณและวัสดุในการเตรียมพื้นผิว NACE 
 

SSPC -  SP1  Solvent       Cleaning สารละลาย,  (Solvent), สารทําความ
สะอาด (Cleaning agent), ไอน้ํา   
( Stream )  

         -          - 

SSPC -  SP2 Hand Tool  Cleaning คอนมือ, เหล็กขูดสนิม, กระดาษทราย - St 2 
SSPC -  SP3 Power Tool  Cleaning เครื่องขัดไฟฟา,   ปนขัดสนิม - St 3 
  (Needle  gun)   
SSPC -  SP4 Flame  Cleaning Oxyacetylene   Flame - - 
SSPC -  SP5 White  Metal ทราย,    Grit,   Shot No.1 Sa 3 
 Blast  Cleaning   (ดีที่สุด) 
SSPC -  SP6 Commercial ทราย,    Grit,   Shot No.3 Sa 2 
 Blast  Cleaning    
SSPC -  SP7 Brush -  off ทราย,    Grit,   Shot No.4 Sa 1 
 Blast  Cleaning    
SSPC -  SP8 Pickling กรด  (Acid),  เบส  (Alkali ) - - 
SSPC -  SP9 Weathering  Followed ทราย,    Grit,   Shot - - 
 By  Blast   Cleaning    
SSPC -  SP10 Near – White ทราย,    Grit,   Shot No.2 Sa 2 ½  
 Blast  Cleaning   (นิยมที่สุด) 

 
SSPC      =       Steel  Structures  Painting  Council 
SP           =       Surface  Preparation 
NACE     =       The  National  Association  of  Corrosion  Engineers 
 
 การเตรียมพื้นผิวอลูมิเนียม 
 การเตรียมพื้นผิวอลูมิเนียมกม็ีความสําคัญมาก  ถึงแมอลูมิเนียมจะไมเปนสนิมแบบเหล็ก  แต
เนื่องจากการยดึเกาะของสีบนผิวอลูมิเนียมเกิดไดไมดีเทากับเหล็ก  ดงันั้นเมื่อทําความสะอาดกําจดัขี้
เกลือ คราบน้ํามัน  ไขมนั  และความสกปรกตาง ๆ  ออกหมดแลว  โดยเลือกวิธีที่เหมาะสมตามที่ได
อธิบายมาแลวในการเตรยีมพื้นผิวเหล็กจะตองใชสีรองพื้นเตรียมพืน้ผิว (Wash  Primer)  พนลงบาง ๆ  
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(ความหนาประมาณ  0.0005  นิว้  หรือ  13  ไมโครเมตร)  ซ่ึงสีชนิดนี้มีกรดฟอสฟอริค  ( Phosphoric  
Acid) เปนองคประกอบ  มนัจะไปกัดผิวอลูมิเนียมเกดิเปนฟลมบาง ๆ  ของสารประกอบที่ชวยใหสียึด
เกาะไดดีขึ้น การใชสีจึงตองระวังไมพนจนหนาไปเพราะกรดจะไปทําใหเกดิความเสียหารไดสําหรับ
ในการซอมทําสีถาไมมีสีรองพ้ืนเตรียมพื้นผิวหรือถาใชแลวจะไปทําอนัตรายกับอุปกรณที่อยูใกลเคียง  
กอ็าจเตรียมพืน้ผิวโดยขดัดวยผาทรายชนดิละเอียด  เพื่อใหผิวอลูมิเนียมขรุขระจะชวยใหการยึดเกาะ
ของสีดีขึ้น 
 การเตรียมพื้นผิวไม 
 ผิวไมจะมีลักษณะเปนรูพรุนขนาดเล็กมาก ซ่ึงสิ่งสกปรกตาง ๆ จะไปติดอยู  ยากตอการกําจัด
ดังนั้นหลังจากทําความสะอาดเทาที่สามารถทําไดแลว  โดยเลือกวิธีที่เหมาะสมตามที่ไดอธิบายมาแลว
ในการเตรยีมพื้นผิวเหล็กจะตองใชสารอุด  (Sealer)  พนหรือทาจนเต็มรูพรุน  จากนัน้ขัดสวนเกินออก
จนไดผิวเรียบกอนลงสี  สารอุดนอกจากจะชวยปดทับสิง่สกปรกแลว  ยังชวยลดการสิ้นเปลืองของสี
ไดเปนอยางดี  ส่ิงสาํคัญที่ตองระวังในการทาสีไมคือ  ความชื้นของไมถาไมมีความชื้นสูง  (เกิน  10  
เปอรเซ็นต)  มันจะทําใหสีโปงพองไดในภายหลัง 
ขอควรระวังในการเตรียมพืน้ผิว 
 1.  กอนเตรยีมพื้นผิวจะตองสํารวจสภาพของผิวกอน  เพื่อเลือกวิธีปฏิบัติที่เหมาะสมโดย
จะตองคํานึงถึงความปลอดภยัของผูปฏิบัติงานและอุปกรณที่อยูใกลเคียง  ซ่ึงอาจจะเกิดเสียหายขึ้นได
จากผงฝุนตลอดจนไอระเหยของสารเคมีที่เกิดจากการเตรยีมพื้นผิว 
 2.  น้ํายาลางทําความสะอาดตองใชตามวธีิที่ถูกตองหรือตามที่ผูมีความรูแนะนํามา  หามใช
กรดหรือดางอยางแรง 
 3.  บริเวณที่อาบหรือชุบ  สังกะสี  ทอง  ทองเหลือง  ทองแดง  นิเกิล  อลูมิเนียมและเหล็กกลา
ที่ไมเปนสนิม (  Corrosion  Resisting  Steel  )  หามขัดดวยผาทรายหรือการพนขัด  ยกเวนเมื่อไดรับ
คําแนะนําจากผูมีความรูใหทาํ 
 4.  อยาพยายามลอกสีเกาออกจากเครื่องไฟฟา  สายไฟฟา   สวนประกอบของแผงควบคุมและ
แผงไฟฟา  เพราะไมมวีิธีใด ๆ  ที่จะลอดสีออกจากสายไฟฟาโดยไมทําใหฉนวนสายไฟฟาชํารุด
เสียหาย 
 5.  ขณะกําลังลอกสีเกาออกจากโครงสรางตัวเรือ  ตองคลุมเครื่องกําเนิดไฟฟา  เครื่องยนต
ไฟฟา  และเครื่องควบคุมตาง ๆ   และหลังจากทาสีใหมแลวตองขจัดฝุนออกใหหมด  (ควรใช
เครื่องดูดฝุน) 
 6.  การเตรียมผิวไมหรืออลูมิเนียมตองระวังไมกระทํารุนแรง เพราะผวิของมันไมแข็งมากอาจ
ทะลุหรือสีกรอนจนเสียหายไดงาย 
 7.  พื้นผิวที่เตรียมไวแลวตองรีบลงสีใหเร็วที่สุด  กอนทีจ่ะเกดิสนิมหรือส่ิงสกปรกตาง ๆ  เขา
มาเกาะ 
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ภาพแสดงพื้นผิวที่เตรียมไวแลวระดับตาง ๆ 
 

 
การเตรียมส ี
 กอนเปดกระปองสีจะตองอานฉลากที่ขางกระปองเสียกอนเพื่อใหแนใจวาเปนสีที่ตองการ 
จะใชนอกจากนี้ฉลากยังบอกวิธีการใชตลอดจนขอควรระวังตาง ๆ    อันจะเปนประโยชนตอผูใช  
จากนั้นจึงเช็ดปดฝุนผงตลอดจนสิ่งสกปรกตาง ๆ  ออกจากฝากระปองใหหมด 
 1.  สีที่ไมมีสวนผสมแยกจากกับสีที่ผสมเสร็จ  (Read – Mixed  Paint ) 
      1.1  ถาเปนสีที่ผลิตมาใหม ๆ  สีจะอยูในสภาพดี  คนงาย  ไมจบัตัวเปนฝา  หรือนอนกน  
เมื่อเปดกระปองแลวใหใชใบพายที่สะอาดคนจนเปนเนือ้เดียวกัน  จากนั้นถาจําเปนใหกรองผาน
ตะแกรงละเอยีด  หรือผากรองแลวจึงนําไปใช 
      1.2 สําหรับสีที่เก็บไวนานแลว  สีอาจนอนกน  จบัตัวเปนกอนหรือเปนฝา  เมื่อเปด
กระปองแลวใหคอย ๆ  เลาะตัดสวนที่เปนฝาออกทิ้งใหหมด จากนัน้ใชใบพายทีส่ะอาดลองคนดู  ถา
ไมนอนกนหรือจับตัวกนัมากนักก็ใหคนตอจนเปนเนื้อเดียว  แตถานอนกนมากใหเทของเหลว
สวนบนออกใสภาชนะที่สะอาดแลวใชใบพายกวนบดสวนที่นอนกนใหแตกตวัออก โดยกวนบดไป
กับขางกระปองจนกระจายตวัออกหมด  จงึเทสวนของเหลวคืน  คนตอจนเปนเนื้อเดียว  ถาสีมีความ
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หนืดสูงเกนิไปใหผสมทินเนอรที่ใชผสมสีนั้นลงไปจนไดความหนืดพอเหมาะ  จากนัน้กรองผาน
ตะแกรงละเอยีดหรือผากรองกอนนําไปใช 
 2.  สีที่มีสวนผสมแยกจากกนั 
      2.1  สีชนิดนี้มีสวนผสม  2  หรือ  3  สวนผสมกัน  เชน  สีอีพอกซี่  กอนอื่นจะตองกวน
สวน  เอ (หรือสวนที่มีผงสีอยูดวย)  ใหสีเขากันเสียกอน  แลวจึงคอย ๆ  ผสมสวน  บ ี หรือ  ซี  ( สวน
ที่เปนของเหลวใสซึ่งเปนตวัทําใหสีแข็งตวั)  ลงไปทีละนอย  แลวกวนใหเขากันใหดีทิง้ไวประมาณ  1  
ชม.  กอนนําไปใชงาน 
      2.2  สีที่ผสมแลวตองนาํไปใชภายในเวลาอายุการใชงาน  (ยอดใช)  เชน  สีชนิดนี้มีอายุ
การใชงาน  8  ชม.  หมายถึง  ใหใชสีนีใ้หหมดภายใน  8  ชม.   
      2.3   การที่จะผสมสีนําไปใชงานนั้น            ตองประมาณสีกบัชิน้งานเสียกอนวาจะใชสี
ประมาณเทาใดก็ใหผสมสีไปใชใหพอดีกบังาน  เพราะสีชนิดนี้เมื่อผสมไปใชงานแลวไมหมด  สีที่
เหลือจะเสยี 
      2.4    การผสมสีตองใชอัตราสวนที่แนนอน  ตามที่ผูผลิตกําหนด 
 3.  ลักษณะของสีผิดปกติ 
      เมื่อเปดกระปองสีแลวตรวจดูถามีลักษณะผิดปกติตอไปนี้เกดิขึ้นไมควรนํามาใช  ไดแก 
      3.1   การขนแข็ง 
      3.2   การจบัเปนกอนเปนปริมาณมากไมสามารถคนใหกระจายออกได 
      3.3   การเปนวุน 
      3.4   การเปนเม็ดปริมาณมาก 
      3.5  มีกล่ินที่เกิดจากการบูดเนา 
      3.6  มีฟองกาซเกิดขึ้นมากผิดปกต ิ
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บทที ่ 5 
เทคนิคการพนและทาส ี

     
     สีเปนสวนประกอบที่สําคัญในการตกแตง  โดยทําใหโลหะหรือช้ินงานมีความสวยงาม
และทนทานสทีี่ใชงานมีมากมายหลายชนิดแลวแตวัตถุประสงคและชนิดของงาน  สีที่จะนํามาใชกับ
เรือของราชนาวีไทยนั้น  จาํเปนอยางยิ่งทีจ่ะตองเปนสีทาเรือที่มีคุณภาพสูง  สามารถปองกันการผุ
กรอนของเรือ อันเนื่องมาจากการสัมผัสกับน้ําทะเลและมลภาวะทีจ่ะทําใหเกดิปฏิกิริยาทางเคมกีับ
พื้นผิวโลหะ ซ่ึงจะเปนตนเหตุของความเสียหายที่เกิดขึน้  ดังนั้นเพื่อใหสีสามารถอนุรักษผิววัสดใุหคง
สภาพที่ดีและใชงานไปไดนาน  จึงควรปฏบิัติใหถูกตองตามเทคนิคการพนและทาส ี
      การพนส ี  การที่จะพนสีงานไดสวยงามและประหยัดสีนั้น  ขึ้นอยูกับหลักการหลาย
ประการ  เชน  การเลือกใชเครื่องพนและสวนประกอบของเครื่องพนที่ถูกตอง ไดแก  ปนพน หัวพน  
และองศาของหัวพนใหเหมาะสมกับชิ้นงาน  และยังขึ้นกับความขนเหลวของสีที่จะพน  หัวพนเพียง
หัวเดียวไมสามารถใชพนสีไดทุกชนดิ  ฉะนั้นควรเลือกหัวพนในขนาดตาง ๆ ไวใชใหเหมาะสมกับ
งานและสีที่ใช  ตลอดจนจะตองศึกษาหลกัการเคลื่อนปนพนสีไปในลักษณะที่ถูกตอง  จึงทําใหการ
พนสีประสพผลสําเร็จไดด ี
     1. การจับปน   การจบัปนพนสีก็เปนสวนประกอบที่สําคัญอยางหนึ่งในการใชปนพนสี  
คือจะตองจับใหปนพนสีตั้งฉากและขนานกับผิวงานทีจ่ะพนตลอดเวลา  ในการพนสีถาจับปนไม
ถูกตองใหสีทีพ่นนั้นเกาะจบังานไมเทากนั 
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     2.  การเหนีย่วไก      ไกปนเปนตวัคุมการทํางานของปนพนสี  ซ่ึงถูกควบคุมโดยผูพน  ผู
พน  ผูพนสีควรศึกษาวิธีเหนีย่วไกกับการเคลื่อนปนแตละครั้ง  ควรดําเนินการดังนี ้
          2.1 เคลื่อนปนพนสีกอนแลวจึงเหนีย่วไก          ยิ่งกลไกลึกเทาใดสยีิ่งออกมากขึ้น
เทานั้น  และตองปลอยไกปนพนสีกอนหยุดเคลื่อนปน  มิฉะนั้นจะทําใหสีพนออกมามากในชวงตน
และชวงสุดทาย 
         2.2  ไกปนพนสรีะบบใชลมอัดจะมีชวงทํางานอยู  2  ระบบ      ระยะแรกในการเหนี่ยว
ไกเขาจะเปนการเปดวาลวลม  สวนระยะที่สอง  ในการเหนีย่วไกลงไปจะเปนการเปดวาลวสี  ซ่ึงจะมี
ทั้งสีและลมพนออกมา  การเปดสีมากนอยเพียงใดยอมขึน้อยูกับการปรับที่ตัวควบคมุ  และการเหนี่ยว
ไกทุกครั้งควรสุดระยะไกที่ตัง้ไว 

 
    3. การทดสอบฝอยสีกอนทําการพน      กระทําโดยทดลองพนแลวตรวจดูขนาดของฝอยสี
วาถูกตองหรือไม  ถาฝอยสีหยาบสีหนาเกินไปใหเพิ่มความดันอากาศ  ถาฝอยสีละเอียดหรือบาง
เกินไปใหลดความดันอากาศหรือปรับแตงตัวควบคุมการจายสีมากขึ้น 
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         4. การเคลื่อนปนพนส ี   การเคลื่อนปนที่จะพนสีใหตั้งฉากและขนานกับผิวงานที่จะพน
ระยะหางของปนพนสีจะตองสัมพันธกับความเร็วในการเคลื่อนปนพนสี  ผูที่ทําการพนจะตองกําหนด
เองโดยมีหลักอยูวา ในการพนสีควรเคลื่อนปนดวยความเร็วที่สม่ําเสมอ  เพื่อใหฟลมสีมีความหนา
พอเหมาะ  ถาถือปนใกลกบังานมากปริมาณของสีที่เกาะบนงานจะเพิม่ขึ้นจะตองเคลื่อนปนใหเร็วข้ึน
เพื่อปองกันสียอย ถาถือปนหางจากงานมากละอองสจีะฟุงกระจาย ทําใหเกิดการสูญเสยีสีไปโดยเปลา
ประโยชน  ขณะเวลาเคลื่อนมือไปทั้งแขน  อยาขยับแตเฉพาะ  ตามรปู 

 
 
                    ขอแนะนําในการพนสีทุกครั้งในการปฏิบัติใหถูกตอง อยาถือปนพนสีเปนวงโคง  เพราะ
สวนโคงจะทําใหสีเกาะผิวไมสม่ําเสมอตามรูป 
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                      4.1  การเคลื่อนปนพนสี  ถาผูพนถนัดมือขวาใหผูพนสีเร่ิมตนจากซายไปขวา 

 
                      4.2  ถาผูพนถนัดมือซาย ในการเคลื่อนปนพนสีจะตองเริม่จากขวาไปซาย 
 

 

                         4.3 การเคลื่อนปนพนสีควรเปนแนวตรง   และเคลื่อนที่ไปมาขนานกับชิ้นงาน
ตลอดเวลาไมควรสายหรือตวัดปนพนใหเปนสวนโคง  เพราะจะทําใหสีเกาะงานไมเทากัน  ซ่ึงเกิดจาก
ความผิดพลาดในการเคลื่อนปนพนส ี
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                  4.4  การเคลื่อนปนพนสีแตละครั้งควรใหรูปรางของสีทับกันครึ่งตอคร่ึงทุกครั้งไป  (50 %) 
 

 
การพนงานแบบตาง ๆ 
 1. การพนงานที่ยาว  สําหรับชิ้นงานที่ยาวอาจจะมกีารพนตามแนวขวางก็ได  แตผูพนสีนิยม
การพนแบบแนวยาว  เพราะการพนสะดวกกวา  ถางานพนยาวมมากควรแบงการพนออกเปนชวง ๆ  

แตละชวงควรมีความยาวในการพนสีอยูระหวาง  18‘’  -  36 “   ระยะการพนทับกัน  50 %  และควรพน

ชวงที่กําหนดไวใหเสร็จกอน    จากนัน้จึงพนชวงตอไป      ใหมกีารพนทับแตละชวงมีความยาว

ประมาณ  4 “  
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               2.  การพนงานตามขอบและมุม การพนงานตามขอบและมุม  ควรจับปนพนสีใหเอียงเปนมุม   
45 °   กับขอบงานที่จะพนโดยมีชวงจุดทีจ่ะพนที่ขอบมมุเทานั้น  และทําการพนเสร็จเรียบรอยฟลมสี
จะตองติดของมุมทั้ง 2 ดาน 

 
  3.  การพนงานกลม ๆ    การพนงานกลมหรืองานที่เปนทรงกระบอก  ถาเปนงานขนาดเล็ก ๆ  
ใหพนตามแนวดิ่ง  3 - 4 เที่ยวใหครอบคลมุงานใหทัว่ถึงแตถาเปนงานทรางกลมขนาดใหญใหพนตาม
แนวนอนโดยแบงการพนเปนชวง ๆ 

 
 การปรับปนพนสี 
 สีที่พนออกมาจากปนจะดหีรือไมจะขึ้นอยูกับองคประกอบที่เปนหลัก  3  ประการ  ไดแก  
ปริมาณอากาศอัดที่ทําใหสีแตกตัวเปนฝอยละออง  และความกวางของรูปแบบของละอองสีที่พน  
โดยทั่วไปปนพนสีจะมีที่ปรับอยู  3  ตําแหนง  มีลักษณะเปนทั้งนอตและลูกบิดหมุนปรับอยูที่ไกปน  
และทางดานทายของตัวปน  ดังรูปที่ 12  โดยลูกบิด  E  จะทําหนาที่ในการปรับปริมาณการจายส ี 
นอต  F  จะทาํหนาที่ในการปรบัแรงดันของอากาศอัดทีไ่หลเขาสูตัวปน  สวนลูกบิด  G  จะทําหนาที่
ในการปรับความกวางของรปูแบบของละอองสีที่พน 
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   รูปที่  12  แสดงสวนประกอบที่สําคัญของปนพนส ี
 
           อยางไรก็ตาม     กอนการปรับแตงปนพนสี        ตัวปนจะตองไดรับการทําความสะอาด
มาแลวเปนอยางดีจุดตอตาง  ๆ  จะตองไดรับการตรวจสอบวาไมมีรอยร่ัวใด  ๆ  เกดิขึ้น  สีที่ใชในการ
ทดสอบจะตองเปนชนิดเดียวกันกับสีที่จะใชพนจริง  และจะตองผสมกับตัวทําละลายในสัดสวนที่
ถูกตองตามชนิดของสีที่จะพนดวยเชนกนั 
 ลําดับขั้นในการปรับแตงปนพนส ี  (ดูรูปที่  12) 

1.  ปรับปริมาณการจายสีที่  ลูกบิด  E  โดยในขั้นแรกใหปดล้ินอากาศที่  นอต  F  กอน  
จากนั้นถือเปนใหขนานกับพืน้  แลวหมุนลูกบิด  E  ใหเปดสุดแลวเหนี่ยวไกปน  ขณะนีจ้ะมีสีพุงเปน
ทางยาวออกมาจากหวัจายสี  จากนั้นคอย  ๆ  หมุนลูกบิด  E  กลับจนกระทั่งลําลําสเีร่ิมโคงตกลงสูพื้น
หางจากหัวพนประมาณ  3  ฟุต  จึงหยุด  แรงดันที่ใชในการขับสีออกจากหวัจายสีในขณะนี้สําหรับสี
ทั่ว  ๆ  ไปมีความหนดืตามปกติไมควรจะเกิน  18 ปอนด  ตอ ตร.นิ้ว  ถาเกินกวานี้กใ็หเปลี่ยนไปใชหัว
จายสีที่มีรูโตขึ้น  สิง่สําคัญ   :  แรงดันทีใ่ชในการขับสีที่เหมาะสมที่สุดควรจะเปนแรงดันที่ต่ําที่สุด  ที่
ลําสีจะตกลงสูพื้นหางจากหวัพนประมาณ  3  ฟุตเทานั้น 

2.  ปรับแรงดนัของอากาศทีน่อต  F  ใหมแีรงดันต่ําที่สุดที่สามารถจะทําใหสีแตกตวัเปนฝอย
ละอองไดอยางถูกตอง  สําหรับสีทั่ว  ๆ  ไปใหเร่ิมทีแ่รงดันประมาณ  25  ปอนด  ตอ  ตร.นิ้ว  แลว
ปรับขึ้นครั้งละ  10  ปอนด  จนกระทั่งไดละอองสีที่ถูกตองตามตองการ    สําหรับสีแลคเกอร  สียอม  
และสีอ่ืน  ๆ  ที่มีความหนดือยูในระดับเดยีวกันใหเร่ิมทีแ่รงดันประมาณ  10  ปอนด  ตอ  ตร.นิ้ว 

3.  ปรับความกวางของรูปแบบของละอองสีที่พนที่ลูกบิด  G  ตามปกติรูปแบบของละอองสี
ที่ถูกตองจะมลัีกษณะเปนรูปวงรี  และละอองสีที่พนจะเปยกอยางสม่ําเสมอโดยตลอดทั้งรูป 
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                    สาเหตุและวิธีแกไข รูปแบบของละอองสีท่ีบกพรอง 
      ปญหาสวนใหญที่พบเหน็กันมากที่สุดกับปนพนสี   ไดแก    การรั่วไหลของอากาศและสี

ที่ตัวปน  โดยมีสาเหตุดังตอไปนี ้
 

ลักษณะที่ปรากฏ สาเหตุ วิธีแกไข 
สีรั่วที่นอตอัดประเก็นเข็ม
ปรับปริมาณสี 

เกิดจากการอัดประเก็นไมแนน 
หรือปะเก็นแข็งตัว 

อัดปะเก็นใหมใหแนนหรือคลาย 
นอตออกแลวใชน้ํามันหลอล่ืน 
แบบใสหยอดลงไปที่ปะเก็น 
2  - 3 หยด แลวอัดใหมใหแนน 

ลมหรืออากาศรั่วออก 
จากปลาย 
(หัวพนแบบลมผานไมตลอด) 

1. มีสิ่งแปลกปลอมอยูบนกานหรือ 
   บนบาลิ้นอากาศ 
2. สปริงลิ้นอากาศหัก 
3. อัดปะเก็นแนนมากเกินไป 
4. กานลิ้นอากาศคด 
5. สวนประกอบของลิ้นอากาศหลวม 
หรือปะเก็นชํารุด 

1.  ทําความสะอาดกานหรือบาลิ้น  
     อากาศ 
2.  เปลี่ยนสปริงอากาศใหม 
3.  เปลี่ยนปะเก็นลิ้นอากาศใหม 
     แลวอัดใหแนน 
4.  เปลี่ยนลิ้นอากาศใหม 
5.  เปลี่ยนสวนประกอบของ 
     ล้ินอากาศใหมหรือเปลี่ยน 
     ปะเก็นใหม 

สีรั่วที่ปลายหัวพน 1.  เข็มปรับปริมาณสี หรือหัวจายสี 
     สึก หรือชํารุด 
2.  มีสิ่งสกปรกอยูที่บารับเข็มปรับ  
    ปริมาณสี 
3.  อัดนอตเข็มปรับปริมาณสี 
      ปรับแนนมากเกินไป 
4.  สปริงเข็มปรับปริมาณสีหัก 
5.  เข็มปรับปริมาณสีผิดขนาด 

1.  เปลี่ยนเข็มปรับปริมาณสีและ 
    หัวจายสีใหมทั้งชุด 
2.  ลางทําความสะอาดบารับเข็ม 
    ปรับปริมาณสี 
3. เปลี่ยนปะเก็นและอัดนอต 
    เข็มปรับปริมาณสีใหมใหแนน 
4. .เปลี่ยนสปริงเข็มปรับปริมาณสีใหม 
5.  เปลี่ยนเข็มปรับปริมาณสีและ 
    หัวจายสีใหมทั้งชุด 

สีที่พนออกมาไมตอเนื่อง 
(มีการสะดุดระหวางการพน ) 

1.  มีอากาศรั่วเขาสูชองทางเดินของสี 
2.  สีมีนอย 
3.  ทอดูดสีหลวมหรือแตกราว 
4.  หัวจายสีหลวม 
5. นอตอัดปะเก็นหัวจายสีหลวม หรือ 
    ปะเก็นสึก 

1.  หาจุดรั่วแลวทําการแกไข 
2.  เพิ่มปริมาณของสีที่จะพนใหมากขึ้น 
3. กวดทอดูดสีใหแนนหรือเปลี่ยนใหม 
4.  กวดหัวจายสีใหแนน 
5. กวดนอตอัดปะเก็นหัวจายสีใหแนน 
   หรือเปล่ียนปะเก็นใหม 
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 สําหรับความผิดปกติของรูปแบบของละอองสีที่พน  ที่พบเห็นกนัโดยทั่วไป  มีดังนี ้
 

        ลักษณะที่ปรากฏ                     สาเหต ุ                วิธีแกไข 
ละอองสีเปนรูปพระจันทร
เสี้ยว 

 
 

มีละอองสีอุดตันที่รูหัวลม ( A ) ถอดหัวลมออกลางดวยทินเนอร
หามใชลวดแยงรูหัวลมเพราะ 
อาจทําใหเกิดการชํารุดได 

ละอองสีเปนรูปพระจันทรเสี้ยว
แตหนักทางดานใดดานหนึ่ง 
(สวนใหญจะหนักทางดานบน
หรือทางดานลาง ) 
 

 
 
 

1. มีละอองสีแหงติดอยูกับ
ปลายหัวจายสดีานนอกที่
ตําแหนง (B) 
2.  หัวลมหลวม 
3.  หัวจายสีหรือปลายเข็มปรับ
ปริมาณสีคด 

1. ถอดหัวลมออกแลวใชเศษผา
ชุบทินเนอรเชด็ที่หัวจายสีให
สะอาด 
2. กวดหัวลมใหแนน 
3. เปลี่ยนหวัจายสีและเข็มปรับ
ปริมาณสีใหมทั้งชุด 

ละอองสีคอดตรงกลาง 
(หนกัทางดานบนและ
ดานลาง)  

 
 

1. แรงดันของอากาศที่ทําใหสี
แตกตวัสูงเกินไป 
2. สีจางแตพยายามที่จะปรับ
รูปแบบของละอองสีที่พนให
กวางเกินไป 
3. แรงดันของสีต่ําเกินไป 

1. ลดแรงดันของอากาศลง 
 
2. ปรับลูกบิดควบคุมการจายสี 
ใหจายมากขึ้น (บิดมาทางซาย) 
และปรับลูกบดิควบคุมความ 
กวางของรูปแบบละอองสีให 
แคบลง (บิดไปทางขวา) 
3. เพิ่มแรงดันของสีใหสูงขึ้น 
ตามความเหมาะสม 
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ลักษณะที่ปรากฏ สาเหตุ วิธีแกไข 

ละอองสีแตกกระจาย 

 
 
 
 
 

1. ปะเกน็เข็มปรับปริมาณสี
แหงตวัหรือชํารุดทําใหอากาศ
ร่ัวเขาสูชองทางเดินของสี 
 
 
2. มีส่ิงสกปรกที่บารับเข็มปรับ
ปริมาณสี 
3. นอตที่ปลายทอดูดสี (E) หรือ
ทอสีหลวมหรือชํารุด 

1. คลายนอต (E) ออก   แลวใช
น้ํามันหลอล่ืนแบบใสหยอดที่
ปะเก็น  2 –  3    แลวหมนุนอต 
ใหแนนดวยมอื   กรณีปะเกน็
ชํารุดใหเปลี่ยนใหม 
2. ถอดหัวจายสี (F)  ออกทํา
ความสะอาดแลวใสกลับที่เดมิ 
3. กวดนอตใหแนนหรือเปลี่ยน 
นอตใหม 

ละอองสีหนักตรงกลาง 

 
 

1. แรงดันของอากาศที่ทําใหสี
แตกตวัต่ําเกนิไป 
2. สีที่จัดสงเขาสูตัวปนมาก
เกินไป 

1. เพิ่มแรงดันของอากาศที่ทํา 
ใหสีแตกตัวใหสูงขึ้น 
2. ลดแรงดันทีข่ับสีเขาสูตัวปน
ใหต่ําลง  หรือใชหัวจายสีที่มรูี 
เล็กลง 
 

             การทาสี   เพื่อใหสีที่ทาคงสภาพที่ดีใชงานไปไดนานป  ควรปฏิบัติใหถูกตอง  ตามหลักการ
ทาสีดังตอไปนี้ 
 1.  การเตรียมพื้นผิวที่ทา  ไมวาจะเปนพืน้ผิวปูน  ไม  หรือโลหะก็ตาม ตองเตรียมพื้นผิวให
แหงและสะอาด  ปราศจากฝุน  สนิมและไมมีคราบน้ํามัน  ไขมัน  ตกคางอยู 

2.  วิธีการทาสี  ตองปฏิบัติตามวิธีการทาสี  หรือตามคําแนะนําใหการใชสี  ผนวก ค. 
แปรงทาส ี  เปนเครื่องมือชนิดหนึ่งของชางสีสําหรับใชงาน  ถาเปนแปรงใหมกอนจะใชงาน

จงแตงใหอยูในสภาพที่จะใชงานได กอนใชควรทําความสะอาดเสียกอนเพื่อขจดัผงฝุนละอองตาง ๆ  
และเมื่อลางหรือแชน้ํามันแลว  กอนใชงานครั้งตอไปใหบีบเอาน้ํามนัออก 

 
 
 
 
แปรงทาสีที่ใชทั่วไป  มี  ชนดิแบน  และ  ชนิดกลม 
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วิธีจับแปรง   เพื่อใหมกีารบงัคับแปรงไดดเีหมาะสมกับการทาสีตามลักษณะตาง ๆ ควรแบง
วิธีการจับแปรง  เปน  2  วิธี 

1.  การจับใหใชปลายนิ้วจับเบา ๆ    ตรงปลอกโลหะ  ตามกึ่งกลางของดาม   สวนของดามที่
เหลือใหอยูระหวางหัวแมมอืกับนิ้วช้ี 

2.  การจับโดยการจับดามแปรงใหแนน  หวัแมมืออยูที่โคนดามตอนโคง การจับแปรงตามวิธี
นี้เหมาะกับการทาสีตอนที่อยูสูงเหนือศีรษะ 

 
  
             วิธีจุมสีที่ถูกตอง การทาสีทุกครั้งโดยการใชแปรง การจุมแปรงลงในกระปองสีก็มีสวนสําคัญ  
ควรปฏิบัติใหถูกตองดังนี ้

1.  อยาจุมแปรงลงในกระปองสีเกินกวาครึ่งของความยาวของขนแปรง 
2.  การจุมแปรงที่เหมาะสมควรจุมเพยีง  1  ใน  3 ของขนแปรง 
3.  การจุมลึกเกินไปจะทําใหสีเกาะทีฐ่านของแปรงทําใหจับเปนกอนไหลยอยได 
4.  การปาดแปรงทาสีที่ติดมากเกินไปใหปาดแปรงกับขางกระปองภายใน  อยาปาดที่ขอบ

ปากกระปอง 
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วิธีปาดแปรง  ในการจุมแปรงทาสีลงในถังสี  ระวังอยาปาดแปรงกับขอบถัง  ควรปาดแปรง
กับขางถัง  (ภายใน)  เพื่อใหสวนที่โชกสีเกินไปไหลออกเสียบาง  และควรจุมแปรงลงไปประมาณ  1  
ใน  3  ของขนแปรง 

สวนการปาดแปรงกับขางถังก็ควรปาดใหอยูในที่เดียวกนั  อยายายทีห่ลายแหงจะทําใหสีจับ
เปนคราบไปรอง  ๆ กระปอง ทําใหเปอนมือ และเสียเวลาเช็ดหรือลางมือบอย ๆ 

 
 

 
 
 
การทาสีที่ถูกตอง  ถาทําไดใหทาตามทางยาว  โดยจงัหวะสม่ําเสมอแลวทากลับเพื่อใชขน

แปรงทั้ง  2  หนาไดอยางเต็มที่  จงจําไวอยากดแปรงใหหนักเพราะสีสวนมากไหลมาที่ปลายแปรง
ขณะที่งอตวั  ตามธรรมดาแปรงที่จุมสีมาก จะทาไดงาย  จุมติดเพียงเล็กนอยจะทาไดชาและเสียเวลา
ตองจุมสีบอย ๆ 

 

 
 
                                        การทาสีตามแนวนอน 
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                                             การทาสีตามแนวตั้ง 
 
 

ขอควรระวังในการทาส ี
1.  ไมควรทาสีกับพื้นที่ช้ืนหรือมีละอองน้ําติดอยู 
2.  ไมควรทาสีคร้ังตอไปในเมื่อสีที่ทาครั้งแรกยังไมแหง 
3.  ไมควรทาสีบนพื้นที่ที่มฝุีนละออง 
4.  สีผสมหรือกรองแลวตองปดใหสนิทเพือ่ปองกันฝุนละอองและผงตาง ๆ 
5.  สีที่ทา  ถาใชไมหมดใหใชน้ํามันผสมหลอหนาไวใหทั่ว     และปดฝาใหสนิทเพื่อกันหนาสีแหง
เปนฝา 
6.  กอนที่จะแบงสีเอาไปใชตองคนสีใหทัว่ถึงกนกระปองทุกครั้ง 
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บทที ่6 
ปจจัยที่มผีลตอคุณภาพของสีในการใชงาน 

 
 โดยทั่วไปแลวปจจัยที่มีผลตอคุณภาพของสี  สามารถแบงออกพิจารณาไดดังนี ้
              1. สูตรของการผลิต     เร่ิมตั้งแตการคิดคนสูตรที่จะใชสําหรับการผลิตสีก็จะตองระบถึุง
ความตองการ  ในคณุภาพระดับหนึ่ง  ซ่ึงจะสามารถแปรเปลี่ยนไปไดตามปริมาณและคณุภาพของ
สวนผสมตาง ๆ 
              2. วตัถุดิบที่ใช   วัตถุดิบที่ใชจะตองมีคุณลักษณะและปริมาณตรงตามที่ไดกําหนดไวใน
ขั้นตอนการกําหนดสูตรของการผลิตสี ทั้งนี้เพื่อใหไดคณุภาพตามเปาหมาย  ตัวอยางของขอผิดพลาด
ไดแก  วัตถุดบิที่ใชมีการเสือ่มสภาพเกิดขึน้หรือมีความบริสุทธิ์ไมเพียงพอตามที่ตองการ 
              3.  วธีิการผลิต ในความเปนจริงแลว  วิธีการผลิตสีซ่ึงมีขั้นตอนตาง ๆ  มากมายนัน้นับเปน
ศิลปอยางหนึ่งในขบวนการอุตสาหกรรม ยกตวัอยางเชน  ผูผลิตสี  2  ราย  ที่มีสูตรของการผลิตและ
วัตถุดิบเหมือนกัน  แตเมื่อใชขบวนการในการผลิตที่แตกตางกนัก็อาจจะไดผลผลิตที่ไมเหมือนกัน  
ดังนั้น  วิธีการผลิตสีจึงนับเปนปจจยัอันหนึง่ที่มีผลตอคุณภาพที่ตองการของสีได 
             4.  การเก็บรักษา  เนื่องจากสีเปนผลผลิตที่ไดจากการนําเอาสารเคมีหลาย ๆ  ชนิดมาผสมกัน  
ดังนั้นจึงมีโอกาสเปนไปไดที่สีนั้นจะมกีารเสื่อมสภาพเนื่องจากตวัมนัเอง  ซ่ึงเกิดจากปฏิกิริยาทางเคมี
ระหวางสารเคมีดวยกัน  ทาํใหคุณภาพทีต่องการดอยลงไป  หรือไมมีเหลืออยูเลยเมื่อเก็บไวนาน ๆ  
นอกจากนั้นปจจัยอ่ืน ๆ  ก็อาจมีผลตอสีได  เชน  ความรอน  ฯลฯ  อยางไรก็ตามการเกบ็รักษาที่ถูกวิธี
นั้นสวนใหญจะถูกระบุไวแลวโดยผูผลิต 
             5.  การเตรียมพื้นผิว   เปนสิ่งสาํคัญมากเพราะอายุการใชงานของสีจะนานหรือไมนัน้ขึ้นอยู
กับพื้นผิววัสดกุอนทาสี  สําหรับผิวเหล็ก  โลหะ  การเตรียมพื้นผิว  มีตั้งแตขัดดวยกระดาษทราย  
เครื่องขัด  และพนทราย  ซ่ึงขึ้นอยูกับลักษณะของงานและระบบสทีี่ใช  สวนผิวคอนกรีตใหเตรียม
พื้นผิวโดยใชกรดเจือจางลาง  เพื่อใหผิวคอนกรีตเปนกลางเสียกอน  จะทําใหการยดึเกาะของสีดมีาก 
             6. การเตรียมสีและการใชอุปกรณตาง ๆ   จะตองเปนไปตามขอแนะนําที่ระบุไว  โดย
บริษัทผูผลิตของทั้งสีและเครื่องมือเครื่องใชในการทาส ี
             7.  ความหนาของฟลมส ี ความหนาของฟลมสีเมื่อแหงมีความสําคัญตอการปองกันพื้นผิว  ถา
อยูในสภาพแวดลอมปกติความหนาของฟลมสีควรอยูประมาณ 125 ไมครอน  ถาอยูในสภาพมลภาวะ
ความหนาของฟลมสีอยางนอยประมาณ  250  ไมครอน      ทั้งนี้ขึ้นอยูกับลักษณะงานและชนดิของสี
ที่ใช 
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                  8.  สภาพสภาวะอากาศระหวางการใชสี  สีจะตองทาบนพืน้ผิวที่แหงสนทิในขณะอุณหภูมิ
ตามแตชนิดของสีที่กําหนด  สีไมควรทาในขณะที่อากาศชื้น  หรือหลังฝนตกใหม ๆ  เพราะจะทาํให
การยึดเกาะของสีไมดีและมปีญหาบนฟลมสีทีหลัง 
                 9. เงื่อนไขสภาพแวดลอม  อายุของสีขึ้นอยูกับสภาพแวดลอมดวย  เชน  อยูในยาน
อุตสาหกรรม  อยูใกลชายทะเล  หรืออยูในสภาพแชน้ํา ,  เคมี ,   กรด ,  ดาง  ฯลฯ 
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บทที ่ 7 
การเสื่อมคุณภาพของฟลมสีในลักษณะตาง  ๆ 

 
ลักษณะความเสียหาย สาเหต ุ การปองกัน การแกไข 

1. สีหลุดลอน 1. ความชื้นใตฟลมสี 1. แกไขมิใหความช้ืน  - ขูดสีที่ลอนออกใหหมด 

  หลงเหลืออยูบนพื้นผิว กอนลงรองพื้นและทาทับ 

   ใหม 

 2. การยืดหดตัวของพื้นผิว 2. ใชสีที่มีการขยายตัว  
  ใกลเคียงกับพื้นผิวที่จะทา  
 3. ทาสีบนพื้นผิวทีร่วน 3. แกไขพื้นผิวใหหมด  
 เปนฝุนผง สภาพเปนฝุนผงกอนทาสี  
 4. ทาสีบนผิวที่มีคราบไข 4. ลางผิวที่จะทาสีให  
 เกาะอยู สะอาด  
2. ผิวหนาหลุดเปนฝุน 1. นําสีที่ทาภายในมาใช 1. ใชสีใหถูกประเภท - เปนฝุนผงเล็กนอย ให 
   (chalking) ทาภายนอก  ลางดวยน้ําสะอาด หรือน้ํา 
 2. อายุของผิวสีนานเกินไป 2. ทาสีใหมตามระยะเวลา สบูเจือจาง  จะชวยให 
  ที่กําหนด ผิวหนาของสีดูดีขึ้น 
 3. สภาพแวดลอมไม   3. ตรวจสอบสภาพแวดลอม - ถาเปนฝุนมากถึงขนาด 
 เหมาะสม เพื่อหาระบบการทาสีที่ ผิวหนาเริ่มลอกออกให 
  เหมาะสม ขูดสีออกใหหมดและทา 
   สีใหม 
3.  มีคราบคลายเกลือบน - ความชื้นภายในซึมผาน - ปองกันมิใหเกิดการซึม - ขจัดคราบที่เกิดขึ้นออก 
ผิวที่ทาสี ผิวที่ทาสีออกมา ผานของความชื้น รอดูจนแนใจวาไมมีการ 
   ซึมออกมาอีก จึงทาสีทับ 
   ใหม 
4.  สีซีดหรือเปนรอยดาง - ใชสีไมเหมาะสมกับ - ปรึกษาเจาหนาที่ฝาย -  ลอกฟลมสีเกาออก ทาสี 
 สภาพแวดลอม เทคนิคกอนเลือกระบบสี ใหมดวยระบบที่ถูกตอง 
5.  สีช้ันลางซึมขึ้นมาบนสี 1.  ยางในเนื้อไม 1.  ปลอยใหพ้ืนผิวนั้นแหง -  ใหลอกสีทั้งหมดออก 
ทับหนา  สนิทกอนทาสีทับหนาและ และทาสีตามวิธีการที่ 
  ควรทาทับช้ันแรกดวยสีที่ แนะนําไวในการปองกัน 
  ใชสําหรับปองกันสาเหตุนี้  
  เชน รองพื้นไมอลูมิเนียม  
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ลักษณะความเสียหาย สาเหต ุ การปองกัน การแกไข 
 2. ทาสีบนผิวที่ทาไวดวย  2. ไมควรทาสีทับบนสาร   
 สารประเภทยางมะตอย ประเภทยางมะตอย  แตถา  
  จําเปนใหลอกสารประเภท  
  ยางมะตอยออกใหหมด  
  ถาทําไมไดใหเคลือบทับ  
  ผิวหนาดวยสีรองพื้นให  
  สนิทกอนทาสีทับ  
    
6. ฟลมสีหนาบางไมเทากัน 1. พ้ืนผิวสกปรก มีคราบ 1. ลางผิวหนาใหสะอาด - ปลอยใหฟลมสีแหงสนิท 
 ไขมันติดอยู ลางคราบไขมันที่ติดอยู ขัดใหสม่ําเสมอ และทาสี 
  ออกใหหมด ทับใหม 
 2. ใชสีประเภทสีน้ําบน 2. ขัดกระดาษทรายละเอียด  
 พ้ืนที่เรียบเปนมัน พอใหผิวมีรอยขยายขึ้น  
    
7.  ฟลมสีมีลักษณะหยาบ 1. มีฝุนผงในบริเวณที่ทาสี 1. ปองกันมิใหมีฝุนผงใน - ปลอยใหพ้ืนผิวทาสีแหง 
และขึ้นเม็ดเล็ก ๆ   บริเวณที่ทาสี สนิท ขัดจนเรียบ แลวทาสี 
 2. มีฝุนผงในแปรงที่ใช 2. ใชแปรงที่สะอาด ใหมอีกครั้ง 
 3. ผิวหนาของสีในกระปอง 3.  ใหลอกฟลมแข็งที่ลอย   
 จับตัวเปนฝา (skinning) หนาอยูออกทิ้งใหหมด   
  และกรองสีกอนใช  
    
8. ฟลมสีพอง (blistering) 1. ความชื้นหลงเหลืออยู 1. ตรวจสอบความชื้นบน  -  ถาไมมากเกินไป  ขูดสวน 
 บนพื้นผิวระหวางทาสี พ้ืนผิวกอนทาสี และขณะ ที่สีโปรงออกเตรียมพื้นผิว 
  ทาสีตองแนใจวาความชื้น ในจุดนั้น ๆ ใหม และทาสี 
  ในบรรยากาศอยูในสภาพ ใหมตามระบบเดิม 
  ปกติหรือคอนขางแหง - ถาเสียหายมาก  ขูดสี 
 2. มีความชื้นจากภายใน 2. แกไขทางการออกแบบ ทั้งหมดออกเตรียมพื้นผิว 
 วัสดุที่ทาสีที่ไมสามารถ ใหสวนตางๆ  ของอาการ ใหม ทาสีใหมตามระบบ 
 ระเหยผานฟลมสีที่ทา ไมมีการเกิดกรณีที่มีความ ที่ถูกตอง 
 ทับไว ช้ืนซึมผานจากดานหนึ่ง  
  ไปสูอีกดานหนึ่ง  
 3. ทอนไมที่จะทาสีมี 3. ทาสีไมที่แหงสนิทจริง ๆ  
 ความชื้นเกิน  10 %   
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ลักษณะความเสียหาย สาเหต ุ การปองกัน การแกไข 
9. ฟลมสีไมแข็งตัวใน 1. ทาสีหนาไป  1. ทาสีตามความหนาที่   -  ปลอยใหฟลมสีแข็งตัว 
เวลาที่กําหนด  กําหนด มากที่สุด แลวขัดใหบางลง 
 2. มีคราบน้ํามันหรือไขมัน 2. กอนทาสีตองเตรียม ปลอยใหแหงจึงจะทาสี 
 หลงเหลืออยูบนพื้นผิวที่ ผิวหนาใหสะอาด ทับใหม 
 ทาสี   
 3. ใชอัตราผสมของสีชนิด 3.  ผสมสีชนิดสองสวน  
 สองสวนไมถูกตอง ใหถูกตอง  
    
10. ฟลมสีแตกลายงา 1. สีหมดอายุ 1. ทาสีใหมเมื่อถึงเวลาอัน - ลอกสีออกใหหมด ทาทับ 
  สมควร ดวยระบบที่เหมาะสม 
 2. ทาสีทับบนผิวสีที่ยัง 2.  กอนทาสีทับใหแนใจวา  
 ไมแหงสนิท สีช้ันแรก ๆ แหงสนิท  
    
11.สีไหลเปนทางหรือยอย 1. จุมสีบนแปรงหรือ 1. จุมสีพอเหมาะแกการทา - ปลอยใหฟลมสีแหงสนิท 
     (running or sagging) ลูกกลิ้งชุมเกินไป แตละครั้ง ขัดใหเรียบและทาสีใหม 
 2. พนสีหนาเกินไป  2. พนสีแตละช้ันตามความ  
  หนาที่กําหนด  
 3. ผสมสีเหลวเกินไป 3. ผสมสีใหไดความขน  
  หนืดตามกําหนด  
    
12. ฟลมสียน 1. ทาหรือพนสีหนาเกินไป  1. ทาหรือพนสีตามความ - ลอกสีออกใหหมด ทาสี 
   (streaking or wrinkling )  หนาที่กําหนด ใหมดวยระบบที่ถูกตอง 
 2. ทาสีทับกอนที่สีช้ันลาง 2. รอใหสีช้ันลางแหงสนิท   
 จะแหงสนิท กอนทาทับ  
 3. ทาสีขณะที่อากาศรอน 3. ไมทาสีขณะที่อากาศรอน      
 เกินไป เกินไป  
 4. ใชสีทับหนาไมเหมาะ  4. เลือกสีทับหนาที่เหมาะ   
 กับสีรองพื้น กับสีรองพื้น  
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บทที ่ 8 
มาตรฐานสีสําเร็จ 

          1.  การผลิตสีและประเภทของสี 
  1.1  สีทาเรือ  หมายถึง  สีทุกประเภทที่ใชเคลือบพื้นผิวสวนตาง ๆ  ของเรือ  รวมทั้งอุปกรณ
และเครื่องจักรทุกชนิดที่ติดตั้งบนเรือ 
  1.2   สีแนวน้าํ  หมายถึง  สีที่ใชเคลือบแถบแนวน้ําของเรือ 

 1.3  สีใตแนวน้ํา หมายถึง  สีที่ใชเคลือบสวนของตัวเรือทั้งหมดที่อยูใตแถบแนวน้าํ 
 1.4  สีเหนือแนวน้ํา  หมายถงึ  สีที่ใชเคลือบพื้นผิวของตวัเรือที่อยูเหนอืแนวน้ํา 
 1.5  สีทาภายนอก  หมายถึง  สีที่ใชเคลือบผิวทั้งหมดที่อยูภายนอกตวัเรือและเกงเรือ 
 1.6  สีทาภายใน  หมายถึง  สีที่ใชเคลือบพื้นผิวที่อยูในตัวเรือและเกงเรือ 
 1.7  สีกันเพรียง  หมายถึง สีที่เคลือบสวนของตัวเรือทีอ่ยูใตแถบแนวน้ํา  เพื่อปองกันเพรยีงที่

อยูในน้ําทะเลยึดเกาะใชเปนที่อยูอาศัย 
         2.  ประเภทของสีทาเรอืและการใชงาน 
 2.1   สีทาเรือสามารถแบงตามชนิดของเรซิ่นที่เปนสวนประกอบสําคัญอยูในสีได  4  ประเภท
ใหญ ๆ  ดังนี ้
 2.1.1  สี  EPOXY  เปนสีที่มีเรซิ่นประเภท  EPOXY  ผสมอยู  ไดแก 
       1)  Coal  Tar  Epoxy 
       2)  Epoxy  Anticorrosive 
       3)  Epoxy  Lindercoat 
       4)  Epoxy  Top  Coat 
       5)  Epoxy  Zinc  Rich  Primer 
       6)  Epoxy  Tank  Top  Coat 
      7)  Epoxy  Tank  Primer 
 2.1.2  สี  ALKYD  เปนสีที่มีเรซิ่นประเภท  ALKYD  ผสมอยู  ไดแก 
       1)  Alkyd  Red  Lead 
       2)  Alkyd  Haze  Gray  (สีหมอกออน) 
       3)  Alkyd  Dark  Gray  (สีหมอกแก) 
       4)  Phenolic  Alkyd 
       5)  Alkyd  Zinc  Chromate 
       6)  Alkyd  Enamel 
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      7)  Alkyd  Iron  Oxide 
       2.1.3   สี  VINYL  เปนสีที่มีเรซิ่นประเภท  Vinyl  ผสมอยู  ไดแก 
  1)  Vinyl  Tie  Coat 
  2)  Vinyl  Antifouling 
  3)  Polyvinyl  Butyral 
       2.1.4   สีพิเศษ  เปนสีที่นอกเหนือจากทีก่ลาวในขอ 2.1.1  ถึง  2.1.3  ไดแก 
     1)  Self – Polishing  Copolymer 

   2)  สี  Silicone 
            2.2  สีทาเรือสามารถแบงประเภทตามลักษณะการใชงานได  4  ประเภทใหญ ๆ  ดังนี้คือ 
      2.2.1 สีรองพื้นเตรียมพื้นผิว      เปนสีที่ชวยใหสีกนัการกัดกรอนเกาะติดกับพืน้ผิวที่จะ
ทาสีไดดี  ไดแก 
   1)  Wash  Primer  หรือ  Etching  Primer  หรือ  Polyvinyl  Butyral 
   2)  Epoxy  Zinc  Rich  Primer 
     2.2.2 สีกันการกัดกรอน     เปนสีที่ชวยปองกันพืน้ผิวจากสภาพแวดลอมที่จะมาทําลาย
ผิวหนาวัสดุ  ไดแก 
  1)  Coal  Tar  Epoxy 
  2)  Epoxy  Anticorrosive 
  3)  Epoxy  Tank  Primer 
  4)  Alkyd  Red  Load 
  5)  Alkyd  Iron  Oxide 
  6)  Alkyd  Zinc  Chromate 
     2.2.3 สีช้ันกลาง       เปนสีที่ชวยใหสีทาทับหนาเกาะติดบนสีกันการกัดกรอนไดดี  
แบงเปน  2  แบบ 
   2.2.3.1 สี  Undercoat  ไดแก    Epoxy  Undercoat 
   2.2.3.2 สี  Tie  Coat   ไดแก     Vinyl  Tie  Coat 
    2.2.4   สีทาทับหนาเปนสช้ัีนนอกสุดที่ใชงานตามวัตถุประสงคของผูทาสี  ไดแก 
   1)  Vinyl  Antifouling 
   2)  Self – Polishing  Copolymer 
   3)  Alkyd  Haze  Gray 
   4)  Alkyd  Dark  Gray 
   5)  Phenolic  Alkyd  Alkyd  Black 
   6)  Alkyd  Enamel 
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 7)  Silicone  Alkyd 
 8)  Heat  Resistance 
 9)  Epoxy  Top  Coat 
                      10)  Epoxy  Tank  Top Coat 
  2.3 การทาสีบริเวณตาง ๆ  ของเรือนั้น    จะตองเลือกประเภทของสีใหเหมาะสมตอ
สภาพแวดลอมและประเภทของพื้นผิวของตัวเรือ  รูปที ่  1 -  9  แสดงขั้นตอนการทาสีที่บริเวณตาง ๆ  
สําหรับเรือที่สรางจากวัสดุทกุประเภทอยางโดยสรุป  สวนรายละเอยีดใหเปนไปตาม  ผนวก  ก. 
          3.  คุณลักษณะที่ตองการ  และการใชงาน 
  3.1  คุณลักษณะทางปริมาณของสี 
         สีทาเรือจะตองมีคุณลักษณะทางปริมาณของสีตามตารางที่ 1 - 3 คาความคลาดเคลื่อน
หรือเกณฑการเบี่ยงเบนทีย่อมรับได  เปนไปตามผนวก ข.  การทดสอบใหเปนไปตามขอ  4.1 
 3.2  คุณลักษณะทางคณุภาพของสี 
        ในสีแตละประเภท           จะมีการกําหนดรายการคณุลักษณะทางคูณภาพของสทีี่จะตอง
ตรวจสอบไมเทากัน   ทั้งนี้ขึน้อยูกับประเภทและลักษณะการใชงานของสีนั้น    ตารางที่  4 – 6   แสดง
คุณลักษณะทางคุณภาพของสีแตละประเภท  ที่จําเปนตองมีการตรวจสอบ  ซ่ึงประกอบดวย 
        3.2.1  ภาวะในภาชนะบรรจุ 
                              เมื่อเปดภาชนะออกใหม ๆ    สีทาเรือทุกประเภทตองเปนเนื้อเดยีวกัน  คนใหเขา
กันไดงาย  ไมรวมตัวกันเปนกอนหรือนอนกนแข็ง  ไมมีส่ิงแปลกปลอม  และไมมีฝาลอยท่ีผิวหนา  
การทดสอบใหเปนไปตามขอ  4.2.1 
       3.2.2   ความติดแนน 
                              เมื่อทดสอบตามขอ  4.2.2    แลวสีทาเรือจะตองมีการติดแนน  จํานวนชิน้สีเคลือบ
ที่ติดแถบกาวขึ้นมาตองไมเกิน  รอยละ  15  สําหรับสี  Alkyd  และไมเกินรอยละ  5  สําหรับสีอ่ืน ๆ 
       3.2.3  ความทนทานตอการตัดโคง 
ฟลมสีตองทนตอการตัดโคง  ไมมีรอยราว  และยังคงติดแนนกับแผนทดสอบ  ไมลอนเปนแผนจน
สังเกตเห็นได  การทดสอบใหเปนไปตามขอ  4.2.3 
       3.2.4  ความทนน้ํา 
                              เมื่อทดสอบตามขอ  4.2.4  แลว  ฟลมของสีบนแผนทดสอบตองไมพอง  แยก  ยน  
ลอน  หลุด  และตองติดแนนกับแผนทดสอบ      ปราศจากขอบกพรองใด  ๆ 
      3.2.5  ความทนน้ํามันเบนซิน 
                             เมื่อทดสอบตามขอ  4.2.5  แลวฟลมของสีตองไมเปลี่ยนสภาพและไม พอง  แยก  
ยน  ลอนหลุด  และตองติดแนนกับแผนทดสอบ  ปราศจากขอบกพรองใด  ๆ 
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  3.2.6  ความทนกรดและดาง 
                                     ฟลมสีตองทนตอสารเคมีประเภทกรดและดาง  ไมพอง  ไมยน  และตองติด
แนนกับแผนทดสอบ  ปราศจากขอบกพรองใด  ๆ  การทดสอบใหเปนไปตามขอ  4.2.6 
  3.2.7  SHADE  สี 
                                    ใหเปนไปตามที่ระบุไวที่ฉลากและเทียบไดกับสีมาตรฐานของ ทร.  และ  
FED.STD.  ตามหมายเลขที่กําหนด  สําหรับสีหมอกออน  เมื่อตรวจวัดตามขอ  4.2.7  แลว  คา  

Lightness  Factor  ( L*)  มีความแตกตางไมเกิน  ±  1.5  คา  Chromaticity  Co – ordinate   ( a* ,  b * )     

มีความแตกตางไมเกิน  ±  0.5  ของสีมาตรฐาน 
  3.2.8  การเกิดฝาสี 
                                    ในภาชนะที่ปดสนทิบรรจุสีไวสามในสี่สวน  สีตองไมรวมตัวเปนแผนลอยอยู
ที่ผิวหนาภายในเวลา  24  ชม.  การทดสอบใหเปนไปตามขอ  4.2.8 
  3.2.9  ความทนละอองน้ําเกลือ 
                                     ฟลมสีตองไมพอง ไมยน  ไมออนตัว  ไมหลุดลอน  และบริเวณที่เกิดสนิมตอง
ไมเกิน  1.5  มลิลิเมตร  จากเสนที่ขีดไว  การทดสอบใหเปนไปตามขอ  4.2.9 
       3.3  คุณลักษณะทางปรมิาณของผงสี 
                           สีทาเรือจะตองมีปริมาณของผงสี  ตามตารางที่  7 – 9     การตรวจสอบเปนไปตาม
ขอ  4.3  คาความคลาดเคลื่อนหรือเกณฑเบี่ยงเบนทีย่อมรับไดใหเปนไปตามผนวก  ข. 
       3.4  คุณลักษณะทางภาคสนาม 
  3.4.1 คุณลักษณธทางภาคสนามที่จะตองทําการประเมนิ  ตามกรรมวิธีการทดสอบ
ทางใชการในสนาม  ในขอ  4.4  จะประกอบดวย 
  ( 1 )  การเกิดสนิม  (Rusting) 
            ( 2 )  การเกิดรอยแตก  (Cracking) 
            ( 3 )  การเกิดรอยราน  (Checking) 
            ( 4 )  การลอน  (Peeling) 
            ( 5 )  การพอง  (Blistering) 
            ( 6 )  การเกิดเพรยีง  (Fouling) 

( 7 )  การเกิดสาหราย  (Algae) 
( 8 )  การเปลี่ยนสี  (Shade  Chauge) 
( 9 )  ความซีด  (Fading) 
( 10 ) การเปนฝุน  (Chalking) 
( 11 ) ความเงาลดลง  (Gloss  Loss) 
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                          3.4.2  คุณลักษณะทางภาคสนามของสีทาเรือแตละประเภท  เมื่อทาํการทดสอบตาม
การทดสอบทางการใชในสนาม  ขอ  4.4  แลว  ใหทําการประเมินผลทุก ๆ  3  เดือน  จนครบกําหนด
ตามชนิดของสี  (12  เดือน,  24  เดือน)  ดงันี้ 
                                     ( 1 )  คุณลักษณะขอยอย  ( 1 )  ถึง  ( 7 )  ของขอ  3.4.1       ใหทําการบันทกึผล 
                                              การเปลี่ยนแปลงคุณลักษณะ              หรือความเสียหายที่เกิดขึ้นบนแผน 
                                              ทดสอบสี เปนรอยละของพืน้ที่ประเมิน     พื้นที่ประเมนิอยูหางจากขอบ 
                                              ของแผนทดสอบทุกดานเขามาเปนระยะ  10  มม.       อานคาระดับความ 
                                              เสียหายจากตารางที่  10 

 ( 2 )   คุณลักษณะขอยอยที่ 8  ใน 3.4.1 (การเปลี่ยนสี)       ใหทําการประเมินผล  
          โดยใชเครื่อง  Chromameter   วัดการเปลี่ยนแปลงของ  Shade  สี 
 ( 3 )   คุณลักษณะขอยอยที่  ( 9 )  ใน 3.4.1  (ความซีด)          ใหประเมนิผลดวย 
           การตรวจพนิิจเทยีบกบัแผนทดสอบเมื่อเร่ิมทําการทดสอบ 
 ( 4 )  คุณลักษณะขอยอยที่  ( 10 )  ใน  3.4.1  (การเปนฝุน)  ใหประเมินผล  โดย  
          ใชริบบิ่น 
( 5 )   คุณลักษณะขอยอยที่  ( 11 )   ใน  3.4.1  (ความเงาลดลง)     ใหประเมินผล 
          โดยทําการวัดความเงาของแผนทดสอบดวยเครื่องวัดความเงา        (Gloss 
           Meter )  และเทียบกับความเงาของแผนทดสอบ                 เมื่อเร่ิมทําการ 
           ทดสอบ     3.4.3  คุณลักษณะทางภาคสนาม   หรือความเสียหายที่เกิดขึน้ 
           บนแผนทดสอบสี  ที่ได  3.4.2  จะมีรายการพิจารณาตามประเภทของสีที่ 
           ทําการทดสอบ  แสดงไวในตารางที่ 11        และจะตองมีคุณลักษณะทาง 
           ภาคสนามเปนไปตามตารางที่  12 

             4.  การทดสอบ 
 4.1  การทดสอบคุณลักษณะทางปริมาณของสี 

        4.1.1  การหาปริมาตรบรรจุใชการคํานวณ 

                                 4.1.2  การหาปริมาณผงสี  เปนรอยละ  นน. ของสี    ใหปฏิบัติตาม  FED ,  TEST  

METHOD  STD  NO. 141 B  METHOD  402  หรือตาม  มอก. 285  เลม  34 - 2527 
                                 4.1.3  การหาสารที่ระเหย (Volatile Content)ใหปฏิบัติตาม มอก.285 เลม  6-2524 
                                 4.1.4  การหาสิ่งนําสีสวนที่ไมระเหย ใหปฏิบัติตาม  มอก.285 เลม  6 - 2524 
                                 4.1.5 การหาน้ําหนกัตอแกลลอน  (ปอนด)  ใหปฏิบัติตาม  ASTM  METHOD  
D1475 
                                 4.1.6 การหาจุดวาบไฟ  ใหปฏิบัตติาม  มอก.285 เลม  29 - 2527  หรือASTM  
METHOD  D93 
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4.1.7   การหาความหนดื  ใหปฏิบัติตาม  มอก.285  เลม  14 - 2524 
4.1.8   การหาความละเอียดของสี   ใหปฏิบัติตาม   มอก.285 เลม 8 - 2524 
4.1.9   การหาระยะเวลาเมื่อแหง  ใหปฏิบตัิตาม  FED  TEST  METHOD STD.  

NO.141 B  METHOD  4061  หรือ ตามมาตรฐาน  ASTM  METHOD  D1640 
4.1.10 การหาความเงาวดัทีมุ่ม 60 องศา  ใหปฏิบัติตาม  มอก.285  เลม  16 - 2524 
4.1.11 การหากําลังซอนแสง  ใหปฏิบัติตาม  มอก.285  เลม  16 - 2524 

            4.2   การทดสอบคุณลักษณะทางคุณภาพของสี 
4.2.1  ภาวะในภาชนะบรรจุ  ใหปฏิบัตติาม  มอก.285  เลม  10 - 2524 
4.2.2  ความตดิแนน  ใหปฏิบัติตาม  ASTM  METHOD  D  3359 
4.2.3 ความทนทานตอการตัดโคง         ใหปฏิบัติตาม  มอก.285    เลม  19 – 2524  

หรือตาม  ASTM  METHOD  D  522 
4.2.4  ความทนน้ํา  ใหปฏิบัติตาม  มอก.285  เลม  22  -  2525      หรือตาม ASTM  

 METHOD  D  1647 
4.2.5 ความทนน้ํามันเบนซิน   ใหปฏิบัตติาม มอก.691   -   2530    และ  มอก.285 

เลม  23 – 2526    
4.2.6 ความทนกรด – ดาง  ใหปฏิบัติตาม  มอก.691 - 2530  และ  มอก.285 

เลม  23 -  2526 

                                4.2.7 SHADE  สี ทดสอบโดยใชเครือ่ง  Chromameter  วัดคาในระบบ   L*  a*  b*  

ของ   Commisson  Internation  de  1  Eclairage  ( CIE )  นําไปเปรียบเทียบกับสีมาตรฐาน  ทร.  และ  
FED  STD  ตามหมายเลขทีก่ําหนด 

  4.2.8  การเกดิฝาสี  ใหปฏิบัติตาม  มอก.285  เลม  31 - 2527 
  4.2.9  ความทนละอองน้ําเกลือ   ใหปฏิบตัิตาม  มอก.691  -  2530   และ  มอก.285 

 เลม  42  -  2531 
            4.3   การทดสอบคุณลักษณะทางปรมิาณของผงสี 

                               4.3.1  การหาปริมาณ  รอยละ  Fe2 O3       ใหปฏิบัติตาม  FED.  TEST   METHOD  

STD.  NO.141 B  METHOD  7291 

 4.3.2  การหาปริมาณ รอยละของ Cu2O ใหปฏิบัติตาม ASTM METHOD  D  283 

 4.3.3  การหาปริมาณ  รอยละ  Tio2  ใหปฏิบัติตาม  ASTM  METHOD  D 1394 

 4.3.4  การหาปริมาณของ   Sn   และ  ZnCro4        ใหตรวจสอบดวยเครื่อง  Atomic  

Absorption  Spectrophotometer 
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                                   4.3.5 การหาปริมาณ รอยละ Pb3O4  ใหปฏิบัติตามวิธีตรวจสอบของ  FRANK  

J.  WELCHER  “Standard  Method  Method  of  Chemical  Analysis”  Vol.28  (6th ED)   P.1701 

   4.4  การทดสอบคุณลักษณะทางภาคสนาม 
                                     4.4.1 การทดสอบการใชการในสนาม   มีจุดประสงคเพื่อประเมินอายุการใชงาน 
ของสี  โดยทาสีตามแบบการทาสีของ  ทร.  บนแผนทดสอบ  แลวนําไปไวในสถานที่ที่มีส่ิงแวดลอม
ตามการใชงานของสี  เปนเวลา  1  ป  หรือ  2  ป  ตามชนิดของสี 

4.4.2 แผนทดสอบจะตองมขีนาด  25  X  30  ซม. 
                                   4.4.3 การเตรียมพื้นผิวของแผนทดสอบ    ใหปฏิบัติตาม  มอก.607 - 2529  สวน
การเคลือบสีลงบนแผนทดสอบ  ใหปฏิบัติตาม  มอก.184  เลม 4 – 2521      โดยจัดทําแผนทดสอบ
เปน  2  ชุด ชุดละเทา ๆ  กนั  ชุดหนึ่งจะเก็บไวเปนแผนมาตรฐานเพือ่อางอิงสภาพสี  สวนอกีชุดหนึ่ง
จะนําไปทดสอบทางใชการในสนาม 
                                  4.4.4 สีกันเพรียงนําไปแชในน้ําทะเล  โดยใหกรรมการวิเคราะหและทดสอบสี
ทาเรือเปนผูกําหนดตําบลที ่
                                  4.4.5 สีทาภายนอกนําไปไวกลางแจง โดยใหกรรมการวิเคราะหและทดลองสีทา
เรือเปนผูกําหนดตําบลที่ 

       4.4.6  สีทาภายในนําไปไวในอาคารที่มีการปฏิบัติงาน 
                         4.5 การวิเคราะหและทดสอบในการรับรองคุณภาพสี โดยคณะกรรมการวิเคราะหและ 
ทดลองสีทาเรือใหมีการวิเคราะหและทดสอบตามขอ  4.1 – 4.4 
                        4.6 การวิเคราะหและทดสอบในการตรวจรับสีที่กรมพลาธิการทหารเรือจัดหา  ใหทํา
การวิเคราะหและทดสอบเฉพาะขอ 4.1 – 4.3  เทานั้น 
       5. การแบงสีประเภทตาง ๆ  ออกตามระบบการทาสี  ดงันี้ 
           5.1  ระบบทาสีใตแนวน้ําและแนวน้ําชนิดสีกันเพรียง  Vinyl   ประกอบดวยสีตาง ๆ ใน 
ระบบคือ 
     5.1.1  สีรองพ้ืนใตแนวน้ําชนิด  Coal  Tar  Epoxy  สีน้ําตาล 
     5.1.2  สีรองพ้ืนใตแนวน้ําชนิด  Coal  Tar  Epoxy  สีดํา 
     5.1.3  สีเชื่อมยึดชนดิ  Vinyl  Tie  Coat 
     5.1.4  สีกันเพรียงชนิด  Vinyl  สีแดง 
     5.1.5  สีกันเพรียงชนิด  Vinyl  สีดํา 
                       5.2  ระบบทาสีใตแนวน้ําและแนวน้ําชนดิกันเพรียง  Self  Polishing  Copolymer (SPC)  
ประกอบดวยสีประเภทตาง ๆ  ในระบบ  คือ 
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    5.2.1   สีรองพ้ืนใตแนวน้ําชนิด  Coal  Tar  Epoxy  สีน้ําตาล       
   5.2.2   สีรองพ้ืนใตแนวน้ําชนิด  Coal  Tar  Epoxy  lufe 
    5.2.3   สีกันเพรียงชนิด  SPC  สีแดง 
    5.2.4   สีกันเพรียงชนิด   SPC  สีดํา 

                               สีกันเพรียงประเภทนี้จะดําเนินการประเมินผล    หลังจากที่ไดทําการ
ทดสอบภาคสนามมาเปนระยะเวลาครบ 2  ปแลว ดังนัน้ผลการประเมินผลสีกันเพรียงประเภท  SPC  
จะกลาวในบทตอไป 
            5.3   ระบบทาสีเหนือแนวน้ําชนิดสีรองพื้น  Alkyd  Red  Lead  ประกอบดวย 
                 5.3.1  สีรองพื้นกันสนิมชนิด  Alkyd  Red  Lead 

  5.3.2  สีทาตัวเรือภายนอกชนิด  Phenolic  Alkyd  สีดํา 
  5.3.3  สีทับหนาชนิด  Phenolic  Alkyd  สีน้ําตาลอมแดง 
  5.3.4  สีเคลือบเงาชนิด  Alkyd  สีหมอกออน 
  5.3.5  สีเคลือบเงาชนิด  Alkyd   สีหมอกแก 

               5.4  ระบบทาสีเหนือแนวน้ําชนิดสีรองพื้น  Epoxy  ประกอบดวย 
                5.4.1  สีรองพื้นกันสนิมชนิด  Epoxy  สีเขียวออน 
                5.4.2  สีช้ันกลางชนิด  Epoxy  Under  Coat  สีน้ําตาล 
                5.4.3  สีทาตัวเรือภายนอกชนิด  Phenolic  Alkyd  สีดํา 
                5.4.4  สีทับหนาชนดิ  Phenolic  Alkyd  สีน้ําตาลอมแดง 
                5.4.5  สีเคลือบเงาชนิด  Alkyd  สีหมอกออน 
               5.4.6  สีเคลือบเงาชนิด  Alkyd   สีหมอกแก 
              5.5  สีทนความรอน 

  5.5.1  สีทนความรอนชนิดสีอลูมิเนียม 
5.5.2  สีทนความรอนชนิดสีหมอก 
5.5.3  สีทนความรอนชนิดสีดํา                        
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บทที ่9 
มาตรฐานงานชางกรมอูทหารเรือ 

 
การเตรียมพื้นผิว และการพนสีตัวเรือใตแนวน้ํา 
1. กลาวโดยทัว่ไป 
 สวนตัวเรือใตแนวน้ํานั้นมีความสําคัญตอเรืออยางมาก เพราะเปนสวนที่แชอยูในน้ําทะเล
ตลอดเวลา ซ่ึงตองประสบปญหาตาง ๆ เชน การผุกรอนของโลหะที่เปนเหล็ก การซมึผานและการดูด
ซับน้ําของไฟเบอรกลาสและไม ปญหาที่เกิดขึ้นบอยอีกอยางคือ การยึดเกาะของเพรียง ซ่ึงปญหา
เหลานี้เปนเหตทุําใหตองเสยีเวลา และสิน้เปลืองคาใชจายในการซอมแซมสวนที่สึกหรอไปโดยเปลา
ประโยชน ส่ิงที่จะชวยแกปญหาหรือทําใหปญหานั้นเกดิขึ้นไดชาก็คือสีที่ใช ซ่ึงสีนั้นจะคงทนหรือมี
อายุการใชงานไดนานเทาใดก็ขึ้นกับการเตรียมพื้นผิวกอนการทาสี 
2. การตรวจสอบสภาพสตีัวเรือใตแนวน้าํ 
 เปนการเก็บรวบรวมขอมูลของการใชสีแตละชนิดของเรอืแตละลํา เพือ่มาประเมินผลการใช
งานสี ดังนั้น เมื่อเรือมีการเขาอูแหง เพื่อซอมทําสีหรือในกรณีอ่ืน ๆ ใหทําการสํารวจสภาพสีของตัว
เรือใตแนวน้ํา และบันทึกลงในแบบบนัทึก 02 
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3. นิยามของระดับมาตรฐาน 
 การเก็บความสะอาดพื้นผิว ซ่ึงแบงไดดังนี ้
 

มาตรฐานพื้นผิว 
SEWDISH  STANDARD 

หมายถึง 

Sa.1 เลือกพนเฉพาะที่สกปรก หรือพนทั่วไปบาง ๆ 
 ผลลัพธ เมื่อมองดวยตาเปลา ผิวจะปราศจากคราบน้ํามัน ฝุนผง และ 
 มีขุมสนิม   สนิม  สี  ติดลาง ๆ รวมทั้งคราบเกลือ/เศษหลงเหลือจาก 
 การเชื่อมติดอยู 

Sa.2 พนตลอดทั่วถึง 
 ผลลัพธ เมื่อมองดวยตาเปลา ผิวจะปราศจากคราบไขมัน ฝุนผง สนิม 
 ผิวสนิม สี และคราบเกลือ / เศษหลงเหลือจากการเชื่อม แตยังม ี
 ส่ิงเปรอะเปอน  (Contamination)  ติดอยู  

Sa.2 1/2 พนละเอยีดละออขึ้น และทั่วถึง 
 ผลลัพธ เมื่อมองดวยตาเปลาผิวจะปราศจากคราบไขมัน ฝุนผง สนิม  
 ผิวสนิม สี และคราบเกลือ เศษหลงเหลือจากการเชื่อม แตรอยส่ิง 
 เปรอะเปอนยงัมีบางใหเห็นเปนจุด หรือแถบ 

Sa.3 พนจนเห็นเนือ้โลหะสะอาด 
 ผลลัพธ เมื่อมองดวยตาเปลา ผิวจะปราศจากคราบไขมัน ฝุนผง และ 
 ไมมีผิวสนิม สนิม สี และคราบเกลือ เศษหลงเหลือจากการเชื่อม  
 จะเห็นสีของพืน้ผิวเปนสีโลหะเหมือนกนัหมด 

St.2 ใชเครื่องขัดอยางทั่วถึง 
 ผลลัพธ เมื่อมองดวยตาเปลา ผิวจะปราศจากคราบไขมัน ฝุนผง และ 
 มีสนิมผิว สนิม สี ติดลาง ๆ รวมทั้งคราบเกลือ และเศษหลงเหลือ 
 จากการเชื่อมติดอยู 

St.3 ใชเครื่องขัดอยางละเอียดละออ และทั่วถึง 
 ผลลัพธ เหมือนกับ St.2 แตจะเหน็เนื้อพืน้ผิวกระจายทัว่ไป 
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4. การเตรียมพื้นผิว 
    4.1 จุดประสงค 
           4.1.1 เพื่อจํากัดความสกปรกของพื้นผิว เชน ฝุน คราบไขมัน น้าํมัน เกลือ สเกล สนิม สีเกา 
เปนตน ซ่ึงเปนสาเหตุทําใหการยึดเกาะของฟลมสีกับพื้นผิวไมด ี
           4.1.2 เพื่อทําใหพืน้ผิวมีความขรุขระ เพื่อชวยในการยึดเกาะของฟลมสีกับพื้นผิวดีขึ้น 
    4.2 การเตรียมพื้นผิวทั่วไป 
           4.2.1 DEGREASING  เปนการกําจดัคราบไขมัน น้ํามันตาง ๆ ที่ติดบนพื้นผิว โดยใชสารละลาย 
(SOLVENT)  เชน ทินเนอร CHLORINATED  SOLVENT  DEGRASING COMPOUND   โดยใชผา 
สะอาดชุบสารละลายน้ํามาเชด็หลาย ๆ คร้ังจนสะอาด และใชผาสะอาดเช็ดอีกครั้ง         หรือจะใชสาร 
พวก  DETERGENTS เชน สบูแทน และใชน้ําสะอาดลางออกจนหมดอีกครั้ง      แลวทําใหพื้นผิวแหง
โดยใชลมเปา 
          4.2.2 HAND  TOOL  CLEANING     เปนการจํากดั สเกล สนิม สีเกาที่ไมติดแนน    โดยการใช 
อุปกรณ เชน แปรงลวด กระดาษทราย เหล็กขูด เปนตน 
          4.2.3 POWER  TOOL  CLEANING เปนการกําจดั สเกล สนิม สีเกาที่ไมติดแนน     ซ่ึงวิธีการนี้ 
ใชไดผลดีกวา 4.2.2 ซ่ึงอุปกรณที่ใชเปนอุปกรณที่ทํางานดวยไฟฟา หรือแรงดันลม ไดแก เครื่องขัด  
แปรงลวด เครือ่งขัดผาทราย เปนตน 
          4.2.4 WATER  BLASTING  เปนการกําจดัฝุน  คราบเกลือ สนิม สเกล ส่ีเกาที่ติดไมแนนได
อยางรวดเรว็ ซ่ึงอุปกรณที่ใช ไดแก เครื่องฉีดน้ํา ซ่ึงสามารถฉีดน้ําไดกําลังดัน 2000 - 10000 PSI 
          4.2.5 ABRASIVE  BLASTING  เปนวิธีที่ดีที่สุดในการเตรียมพืน้ผิว    โดยเฉพาะผิวโลหะ   ซ่ึง 
สามารถกําจัดสนิม     สเกล     สีเกาที่ติดแนงไดเปนอยางดี       และยังทําใหผิวมีคราบขรุขระพอเหมาะ 
ซ่ึงผลของการปฏิบัติขึ้นอยูกบัผงขัด  ซ่ึงมีดวยกันหลายชนิด คือ 
                   4.2.5.1 METALLIC  ABRASIVE  ซ่ึงไดแก  STEEL  SHOT,   STEEL  GRIT  CHILLED  
IRON  GRIT  เปนตน 
                   4.2.5.2 NON - METALLIC  SILICA - RREE  ไดแก  ALUMINUM  OXIDE,  SILICON 
CARBIDE, MINERAL  SLAGS  เปนตน 
                   4.2.5.3 NON - METALIC  CONTAINING  SILICA  ไดแก  SAND 
5. การเตรียมพื้นผิวเรือเหล็ก 
    5.1 เรือตอใหม 
          5.1.1 ทําการกําจัดคราบไขมัน น้ํามนัตาง ๆ ออกโดยใชสารละลายตาง ๆ ตาม 8.2.1 
          5.1.2 ทําการพนทรายโดยใชทรายทีผ่านตะแกรง 12 MESH ไมผาน 64 MESH      และใชกําลัง 
ดันลม  90 - 100 PSI  ซ่ึงการพนใหทําการพนในลักษณะ FULL  BLAST   คือ    พนจนพื้นผิวสะอาด 
โดยพนใหหางจากพื้นผิว ประมาณ 12 นิ้ว 
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          5.1.3 หลังจากพนทรายแลว ใหขจดัทราย ฝุนละอองบนพื้นผิว ออกใหหมดดวยเครื่องดดูฝุน 
หรือเครื่องเปาลม และทําการพนสีทันที เพื่อปองกันการเกิดสนิมอีกครั้ง (RUST - BACK) 
6. คุณลักษณะของพื้นผิวเหล็กท่ีตองการ 
    6.1 ปราศจาก ฝุน สนิม สีเกา คราบไขมัน น้ํามัน 
    6.2 กรณีที่ทาํการพนทราย พื้นผิวที่ไดตองไดมาตรฐาน  Sa 2.5  ตามเอกสารอางอิง 1.3 
    6.3 กรณีที่ทาํการขัดพื้นผิวที่ไดตองไดมาตรฐาน  St 3  ตามเอกสารอางอิง 1.3 
7. การตรวจสอบ 
    7.1 การตรวจสอบตาม 10.1 ใชกระบอกฉีดน้ํา ฉีดละอองน้ําฉีดพื้นผิว    ถามีหยดน้าํเกาะบนพื้นผิว 
แสดงวามีคราบไขมัน น้ํามนั 
    7.2 การตรวจสอบตาม 10.2, 10.3 ใหใชพื้นผิวมาตรฐาน ตามเอกสารอางอิง 1.2       
8. การเตรียมพื้นผิวเรืออลูมิเนียม 
    8.1 เรือตอใหม 
          8.1.1 ทําการกําจัดคราบไขมัน น้ํามนัตาง ๆ ตาม 4.2.1 
          8.1.2 ทําการขัดพื้นผิวใหหยาบ โดยผงขัดที่ใชตองเปนพวก  NON - METALLIC     โดยใหทาํ 
การพนทราย โดยใชทรายทีผ่านตะแกรง 18 MESH  ไมผาน 80 MESH     และใชกําลังดันลม 70 - 80 
PSI    ซ่ึงการพนใหทาํการพนแบบ  SWEEP  BLAST  คือการพนผาน      ไมพนในจุดใดจุดหนึง่เปน
เวลานาน ใหหวัพนหางจากชิน้งาน 18 นิ้ว 
          8.1.3 หลังจากพนทรายแลว ทําการขจัดฝุน    เศษผงบนพื้นผิวออกใหหมด      ดวยเครื่องดูดฝุน 
หรือเครื่องเปาลม และทําการพนสีทันที เพื่อปองกันการเกิดออกไชดบนพื้นผิวอลูมเินียม 
    8.2 เรือซอมทําสี 
          8.2.1 ถาเปนการซอมทําสีใหมทั้งหมด ใหทําตาม 8.1 
          8.2.2 ถาเปนการซอมทําสีที่ชํารุด ใหทําการ  SPOT  BLAST  โดยใชเครื่องขัด    โดยตัวขัด หรือ 
ผงขัด ตองไมใชเหล็กหรือทองแดง โดยใช  STAINLESS  WIRE  BRUSH  และการขดัใหขัดเกินจาก
ขอบของพื้นที่ชํารุด ประมาณ  10   ซม.   แลวทําการกําจัดฝุนออกใหหมด    และทําการทาสีทันที เพื่อ
ปองกันการเกดิออกไชดบนพื้นผิวอลูมิเนยีม 
9. คุณลักษณะของพื้นผิวอลูมิเนียมท่ีตองการ 
    9.1 ปราศจากฝุน สีเกา คราบไขมัน น้ํามนั 
    9.2 พื้นผิวทีไ่ดตองไมเรียบมัน มีความหยาบเล็กนอย 
    9.3 กรณีการพนทรายพื้นผิว ตองไดมาตรฐาน  Sa 2.5 ตามเอกสารอางอิง 1.3 
    9.4 กรณีการขัดพื้นผิว ตองไดมาตรฐาน  St 3  ตามเอกสารอางอิง 1.3 
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10. การตรวจสอบ 
      10.1 การตรวจสอบตาม 9.1      ใชกระบอกฉีดละอองน้ําฉีดบนพืน้ผิว    ถามีหยดน้ําเกาะบนพื้นผิว 
แสดงวามีไขมนั น้ํามัน 
     10.2 การตรวจสอบตาม 9.3 - 9.4 ตรวจสอบตามขอ 7 
11. การเตรียมพื้นผิวเรือไม 
     11.1 เรือตอใหม 
             11.1.1 ทําการกําจัดคราบไขมัน น้ํามัน ตาม 4.2.1 หลังจากนัน้ปลอยใหแหง 
             11.1.2 ทําการขัดเตรยีมผิวใหเรียบโดยใชกระดาษทรายเกรด 80 - 180 
             11.1.3 ทําการขจัดฝุนออกใหหมด ดวยเครื่องดูดฝุนหรือเครื่องปาผม 
             11.1.4 กอนทําการทาสี ไมตองมีความชื้นไมเกิน 10% 
     11.2 เรือซอมทําสี 
             11.2.1 ถาเปนการซอมทําสีใหมทั้งหมด ใหทําการเตรียมผิวตาม 8.1     และใชกระดาษทราย 
เกรด  80 - 180 ขัดใหผิวเรียบ 
             11.2.2 ถาเปนการซอมสีที่ชํารุด ใหทําการ  SPOT  BLAST    โดยขัดดวยกระดาษทราบเกรด 
80 - 180 โดยขัดใหเกิดจากขอบของพื้นที่ที่ชํารุด ประมาณ 10 ซม. แลว ทําการกําจัดฝุนออกใหหมด 
12. คุณลักษณะของพื้นผิวไมท่ีตองการ 
      12.1 ตองปราศจากคราบไขมัน น้ํามนั ฝุน สีเกา 
      12.2 ผิวที่ไดตองเรียบ 
      12.3 ความชื้นของไมตองไมเกิน 10% 
13. การตรวจสอบ 
      13.1 การตรวจสอบตาม 12.1 ใชกระบอกฉีดละอองน้ําฉีดบนพืน้ผิว ถามีหยดน้ําเกาะบนพื้นผิว 
แสดงวามีไขมนั น้ํามัน 
      13.2 การตรวจสอบ 12.2 ใหสังเกตดูวาไมมีเศษไมชํารุดแตกออกหรือเปนหลุม 
14. การเตรียมพื้นผิวเรือไฟเบอรกลาส 
      14.1 เรือตอใหม 
             14.1.1 ทําการกําจัดคราบ WAX  หลังจากที่เรือถูกถอดออกจากแบบแลว ดวยDEGREASING 
FLUID  เฉพาะสําหรับไฟเบอรกลาสแลวลางดวยน้ําสะอาด ปลอยทิ้งไวใหแหง 
              14.1.2 ทําการขัดผิวใหหยาบโดยการขัดดวยกระดาษทรายเกรด 100 - 120 
              14.1.3 ทําการขจัดฝุนออกใหหมดดวยเครื่องดูดฝุน เครื่องเปาผม 
      14.2 เรือซอมทําสี 
              14.2.1 ถาเปนการซอมทําสีใหมทัง้หมด ใหทําการพนทรายแบบเปยก  (WET  BLASTING)  
โดยใชเครื่อง  HYDRO  BLASTING  ที่มีขอตอสําหรับทราย โดยใชทรายที่ผานตะแกรง   50 MESH                          
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โดยใชกาํลังดนัลม 200 - 300 PSI  ใหหวัพนหางจากชิ้นงาน 18 นิ้ว     แลวทํา การลางพื้นผิวดวยน้ําอีก
คร้ังหนึ่ง และปลอยทิ้งไวใหแหง 
              14.2.2 ถาเปนการซอมทําสีที่ชํารุด ใหทําการ  SPOT  BLAST  โดยขัดดวยกระดาษทรายเกรด 
80 - 180 โดยขัดใหเกินจากขอบของพื้นที่ชํารุด ประมาณ 10 ซม. แลวทําการกําจัดฝุนออกใหหมด 
15. คุณลักษณะของพื้นผิวไฟเบอรกลาสที่ตองการ 
      15.1 ตองปราศจาก คราบน้ํามัน  WAX  สีเกา 
      15.2 ผิวที่ไดตองมีความหยาบพอประมาณ 
      15.3 ผิวที่ไดตองแหงปราศจากความชืน้ 
16. การตรวจสอบ 
      16.1 การตรวจสอบตาม 15.1 ใชกระบอกฉีดละอองน้ําฉีดบนพืน้ผิว ถามีหยดน้ําเกาะบนพื้นผิว 
แสดงวามีไขมนั น้ํามัน 
      16.2 การตรวจสอบตาม 15.3 ใหใชแผนพลาสติกสะอาดขนาด 1 ตารางฟุต ปดบนพื้นผิวที่สะอาด 
และใชเทปปดบริเวณขอบของแผนพลาสติกแลวปลอยทิ้งไว  24  ชม.   หลังจากนัน้ใหสังเกตดูวามีน้ํา
เกาะใตแผนพลาสติกหรือไม ถาไมมีแสดงวาพื้นผิวปราศจากความชืน้ 
17. การพนสีตวัเรือใตแนวน้ํา 
      17.1 การตรวจสอบสภาพอากาศกอนพนสี 
              17.1.1 ทําการวัดอณุหภูมิและความชื้นสัมพันธของอากาศ ณ บริเวณทีจ่ะทําการพนสี แลว
นํามาหาอุณหภูมิจุดน้ําคาง  (ผนวก ก.) 
              17.1.2 วัดอณุหภูมขิองพื้นผิวที่ตองการจะพนสี 
              17.1.3 ถาอุณหภูมิของพื้นผิวมีคามากกวาอณุหภูมิจุดน้ําคาง  3๐C  หรือมากกวา ทําการพนสี
ได 
               17.1.4 ขอมูลที่ไดจาก 17.1.1 - 17.1.3 ใหบันทกึลงแบบบันทึก 03 
       17.2 การปฏิบัติในการพนสีตัวเรือใตแนวน้ํา 
               17.2.1 การพนสีใหปฏิบัติหลังจากไดมีการเตรียมพื้นผิว      และไดทําการตรวจสอบสภาพ
อากาศตาม 16.1 แลว 
               17.2.2 ชนิดของสีและลําดับในการพนสี ใหเปนไปตามระเบียบแผนการพนสีเรือ ของคณะ 
กรรมการสี ทร. 
               17.2.3 เทคนิคในการพนสีใหปฏิบตัิตามเอกสารอางอิง 
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แผนภูมิท่ี 1 การทาสีเรือประเภทตัวเรือเหล็ก (สีทาภายนอก) 

 

   1.1 ทองเรือ                                          1.2 แนวน้ํา                                      1.3 กราบเรือ 
   
- Coal  Tar  Epoxy (Brown)       ทาสีเชนเดียวกับทองเรอื                           ระบบที่ 1*       
- Coal  Tar  Epoxy (Black)        แตใชสี  Viny L                                 - Allcyd  Red  Lead 21 ช้ัน 
- Viny L Tie  Coat                     Antifouling* (Black)                        - Allcyd  Haze  Gray 2 ช้ัน หรือ 
- Viny L Antiouling                   2 ช้ัน หรือ                                           Phenolic  Alkyd  (Black) 
   (Red)* 2 ช้ัน หรือ                   Selfpolishing**                                        ระบบที่ 2 
  Selfpolishing**                                                                                - Epoxy  anticcrrosive 
                   - Epoxy  Under  coat 
                                                                                                              Phenolic  Alkyd  (Black)   
 
 
    1.4 เกงภายนอก                                   1.5 ดาดฟาเปด                                 1.6 พื้นทีอ่ื่น ๆ                     
 
  ทาสีเหมือนกบักราบเรือ                      ทาเหมือนกับกราบเรือ                            ปลองควัน    
  แตใช  Alkyd  Haze                             แตใช  Alkyd  Dark                          - สีดําทนความรอน 
  Gray  เปนสีทับหนา                            Gray  เปนสีทับหนา                                  โซสมอ                                  
                                                                                                                       - สี  Bituminous 
                                                                                                                                  สมอ 
                               - Alkyd  Red  Lead 
                  - Alkyd  Haze  Gray 
                                         เสากระโดง 
                                                                                                                       - Alkyd  Zinc  Chromate 
                              - Alkyd  Enamel 
                             เพลาใบจักรภายนอกเรือ** 
                                           ดําเนินการเหมือนขอ 1.1    
*     ระบบที่ 1  ใชกับเรือทั่วไป 
**   ระบบที่ 2  ใชกับเรือที่มคีุณคาทางยุทธการสูง 
*** ถาหุมดวยไฟเบอรกลาสใหทาเฉพาะ  Vinyl  A/F  Red          
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แผนภูมิท่ี 2  การทาสีเรือเหล็ก  (สีทาภายใน) 
 

 
        2.1 เกงภายใน                                     2.2 หอง คจญ.                                 2.3 ถังน้ําทะเล 
                                                                         และหองเรอื                                    ถังน้ําจืด   
          ระบบที่ 1* 
  - AlKyd  Iron  Oxide  หรือ                     ระบบที่ 1*                         - Epoxy  Zinc  Rich  Primer 
    Alkyd  Zinc  Chromate 2 ช้ัน        - Alkyd  Red  Lead 2 ช้ัน          - Epoxy  Tand  Primer 
  - Alkyd  Enamel  2 ช้ัน                   - Alkyd  Phenolic 2 ช้ัน             - Epoxy  Tand  Top  Coat 
         ระบบที่ 2*                             ระบบที่ 2*    
 - Epoxy  AnticorroGive                   - Epoxy  Anticorrosive 
 - Epoxy  Undercoat                          - Epoxy  Undercoat 
 - Alkyd  Enamel                               - Epoxy  Top  Coat   
 
                                        2.4 ดาดฟาปด บนัได                     2.5 พื้นที่อ่ืน ๆ 
                                              และชองทางเดิน                
           ผิวเครื่องจักรกล 
                                              ระบบที่ 1*                           - Silicone  Al 
                                   - Alkyd  Red  Lead 2 ช้ัน                          ทอทางตาง ๆ 
                                   - Alkyd  Dark  Gray 2 ช้ัน             - Alkyd  Zinc  Chromate 
                                              ระบบที่ 2*                           - Alkyd  Enamel 
                                   - Epoxy  Anticorrosive                         พื้นผิวที่คนเขาไมถึง 
                                   - Epoxy  Under  Coat                     - Epoxy  Anticoorosive 
         - Alkyd  Dark  Gray                        - Epoxy  Under  Coat 
        เพลาใบจักรในเรือ 
                                                                                          - Polyvinyl  Butyral 
              - Alkyd  Red  Lead 
                Alkyd  Haze  Gray 
* ระบบที่ 1  ใชกับเรือทั่วไป 
   ระบบที่ 2  ใชกับเรือที่มีคุณคาทางยุทธการสูง      
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แผนภูมิท่ี 3 การทาสีเรือประเภทตัวเรือเหล็ก เกง อลูมิเนียมอัลลอยด 
(สีทาภายนอก) 

 
 

          3.1 ทองเรือ                                      3.2 แนวน้ํา                               3.3 กราบเรือ 
 
 
        ใหดําเนนิการเหมือน                       ใหดําเนนิการเหมือน                  ใหดําเนินการเหมือน 
        ขอ 1.1                                              ขอ 1.2                                        ขอ 1.3    
 
 
 
 
             3.4 เกงภายนอก                            3.5 ดาดฟาเปด                            3.6 พื้นที่อ่ืน ๆ  

 
 

               - Poly  Vinyl  Butyral                   ใหดําเนินการเหมือน                  ใหดําเนินการเหมือน 
               - Alkyd  Zinc  Chromate               ขอ 1.5                                        ขอ 1.6 
                 2 ช้ัน 
                Alkyd  Haze  Gray  
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แผนภูมิท่ี 4 การทาสีเรือประเภทเรือเหล็ก เกง อลูมิเนียมอัลลอยด 
  (สีทาภายใน) 

 
 

              4.1 เกงภายใน                         4.2  หอง คจญ.                         4.3 ถังน้ําทะเล นชพ. 
                                                                และทองเรือ                           และถังน้ําจืดสําหรับดื่ม 

 
                ระบบที่1                               ตามขอ 2.2                               ตามขอ 2.3 
        -  Pokyvinyl  Butyral                        
        -  Alkyd  Zinc  Chromate             
           2 ช้ัน 
       -  Alkyd  Enamel 2 ช้ัน 
               ระบบที่ 2 
       -  Polyvinyl  Butyral 
       -  Epoxy  Undercoat 
          2 ช้ัน 
          Alkyd  Enamel 2 ช้ัน 
 
 
                                   4.4 ดาดฟาปด บันได                     4.5 พื้นที่อ่ืน ๆ  
 
                                 ใหดําเนนิการเหมือนขอ 2.4       ใหดาํเนินการเหมอืนขอ 2.5 
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แผนภูมิท่ี 5  การทาสีเรือประเภทเรืออลูมิเนียม 
 (สีทาภายนอก) 

 
 

     5.1 ทองเรือ                                            5.2 แนวน้ํา                                        5.3 กราบเรือ 
                 และเกง             
 
 - Coal  Tar  Epoxy  (Brown)                 ใหดําเนินการเหมือนขอ 5.1             - พน  Wash  Primer  หรือ 
 - Coal  Tar  Epoxy  (Black)                   แตใชสี  Self  Polishing                        Etch  Primer 
 - Self  Polishing  Red                             Black                                                 - Alkyd  Zinc  Chromate  
   3 ช้ัน                       Alkyd  Haze  Gray 
          2 ช้ัน 
 
 
                                     5.4 ดาดฟาเปด                                         5.5 พื้นที่อ่ืน ๆ 
 
 
                                     ดําเนนิการเหมือนขอ 5.3                                ปลองควัน 
                                     แตใช  Alkyd  Dark  Gray                     - สีทนความรอน 
                                     เปนสีทับหนา                                                  โซสมอ 
         - สี  Bituminous 
         สมอ 
         - Alkyd  Red  Lead 
         - Alkyd  Haze  Gray 
                    เสากระโดง 
         - Alkyd  Zinc  Chromate 
         - Alkyd  Haze  Gray 
                                                                       เพลาใบจักรที่อยูนอกเรือ 
           ดําเนินการเหมือนขอ 1.6  
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แผนภูมิท่ี 6  การทาสีเรือประเภทเรืออลูมิเนียม  
(สีทาภายใน) 

 
 

           6.1 เกงภายใน                            6.2 หอง คจญ.                                 6.3 ถังน้ําจืด 
         และหองเรอื  
 

         ระบบที่ 1                               - พน  Wash  Primer  หรือ              - พน  Wash  Primer  หรือ 
      - พน  Wash  Primer  หรือ             Etch  Primer                                   Etch  Primer 
        Etch  Primer                             - Alkyd  Zinc  Chromate                - สีรองพื้นทา 
     - Alkyd  Zinc  Chromate               2 ช้ัน       ถังน้ําดื่ม Epoxy 
        2 ช้ัน                                           Alkyd  Phenolic 2 ช้ัน                   สีทับหนาทา 
     - Alkyd  Enamel 2 ช้ัน                                                                         ถังน้ําดื่ม Epoxy  
               ระบบที่ 2 
     - พน  Wash  Primer  หรือ 
     - Etch  Primer 
     - Epoxy  Undercoat 
       2 ช้ัน 
        Alkyd  Enamel 2 ช้ัน 
 
 
                             6.4 ดาดฟาปด  บันได              6.5 พื้นที่อ่ืน ๆ   
                                   และชองทางเดิน 
 
                             ดําเนินการเหมือนกับ 5.4                           ดําเนินการเหมือนขอ 2.5  
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แผนภูมิท่ี 7  การทาสีเรือประเภทตัวเรือไม เกงไม 
 (สีทาภายนอก) 

 
 

             7.1 ทองเรือ                             7.2 แนวน้ํา                                      7.3 กราบเรือ   
 

 
        - Coal  Tar  Epoxy  Black          ดําเนนิการเหมือนขอ 7.1                 Alkyd  Haze  Gray 2 ช้ัน 
        - Vinyl  Tie  Coat                      แตใช  Vinyl  Antifouling 
          Vinyl  Antifouling  Red          Black 
          2 ช้ัน 
 
 
          7.4 เกงภายนอก                            7.5 ดาดฟาเปด                                   7.6 พื้นที่อ่ืน ๆ         
 
 
          ดําเนินการเหมือนขอ 7.3            ไมทาสีตามระเบียบ  กร.                   ดําเนินการเหมือนขอ 1.6 
                ยกเวนเสากระโดง ใหทาดวย  

               Alkyd  Enamel 
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แผนภูมิท่ี 8  การทาสีเรือประเภทตัวเรือไม เกงไม  
(สีทาภายใน) 

 
 

       8.1 เกงภายใน                     8.2 หอง คจญ. และ                        8.3 ถังน้ําทะเล และ 
                                                        ทองเรือภายใน                         ถังนําจืดสําหรับดื่ม 
 
     Alkyd  Enamel 2 ช้ัน      - Polyvinyl  Butyral                             ดําเนนิการเชนเดียวกับ 
                                            - Alkyd  Zinc  Chromate 2 ช้ัน            ขอ 4.3 
                                                - Alkyd  Phenolic 2 ช้ัน 
 
 
     8.4 ดาดฟาปด                        8.5 บันได และ                               8.6 พื้นที่อ่ืน ๆ 
                                                   ชองทางเดนิ        

  
    ไมทาสี                                    Alkyd  Enamel                               ดําเนินการเชนเดยีวกับ 
                              ขอ 2.5 
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แผนภูมิท่ี 9  การทาสีเรือประเภทตัวเรือไฟเบอรกลาส 
 
 

             9.1 ทองเรือ*                                9.2 แนวน้ํา                                   9.3 กราบเรือ*** 
 
           - Plyymeric  Isocyanate              ดําเนินการเชนเดียวกับ              - Polymeric  Isocyanate 
             Resin  (Glass  Fiber                 ขอ 9.3 แตใช  Self                        Resin  (Glass  Fiber 
             Primer)                                     Polishing  Black                           Primer) 
          - Coal  Tar  Epoxy                                                                         - Epoxy  Primer 
          - Vinyl Modified Coal Tar                                                            - Epoxy  Intermediate 
             Epoxy  (Vinyl Tie Coat)                                                               Epoxy  Top  Coat 
             Self  Polishing  Red                                                                      (หมอกออน) 
 
 
                                            9.4 ดาดฟา                              9.5 เกงภายนอก 
                    ภายใน 
                                       ดําเนินการเชนเดยีวกับ 
            ขอ 9.3 แตใช  Epoxy                   ดําเนนิการเชนเดียวกับขอ 9.3 
                                       Top  Coat  (หมอกแก)                 โดยเฉพาะเกงภายใน  ใหใช      
                          Shade  สีตามระเบียบ  กร. 
 
             *   เรือใชการในแมน้ําไมตองใชสีระบบนี้ แตใหผสมสีดําลงใน  Gel  Coat 
           **   เรือที่สรางใหมไมตองใชสีระบบนี้ แตใหผสมสีหมอกออนลงใน  Gel  Coat 
         ***   เรือที่สรางใหมไมตองใชสีระบบนี้ แตใหผสมสีหมอกแกลงใน  Gel  Coat 
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แผนการทาสีเรือประเภทเรือเหล็ก 
บริเวณ การเตรียมพื้นผิว ขั้นที่ สี หมายเหตุ 

1. ทองเรือ พนทราย 1 COAL  TAR  EROXY  BROWN 1. VINYL A/F แดง 
(BOTTOM) Sa.2.5  8010-35-373-3861     ใชกับเรือทั่ว ๆ ไป 

   8010-35-373-3862 2. SELF-POLISHING 

  2 COAL  TAR  EROXY  BLACK    COPOLYMER ใชกับ 

   8010-35-373-3841    เรือที่มีคุณคาทาง  

   8010-35-373-3842    ยุทธการสูง 

  3 VINYL TIE COAT (VINYL TAR)  
   8010-35-373-3881  
   8010-35-373-3882  
  4 VINYL  ANTIFOULING  RED  
   8010-35-373-3821  
   8010-35-373-3822  
   (2 ช้ัน)  หรือ  SELF-POLISHING  
   COPOLYMER  
   แดง   8010-35-373-3851    
            8010-35-373-3852  
   ดํา     8010-35-373-3843  
            8010-35-373-3853  

2. แนวน้ํา พนทราย 1 COAL  TAR  EPOXY  BROWN 1. VINYL  A/L  ดํา 
(BOOT  TOP Sa 2.5  8010-35-373-3861     ใชกับเรือทั่ว ๆ ไป 
AREA)   8010-35-373-3862 2. SELF-POLISHING 

  2 COAL  TAR  EPOXY  BLACK     COPOLYMER ใชกับ 

   8010-35-373-3841      เรือที่มีคุณคาทาง 

   8010-35-373-3842      ยุทธการสูง 

  3 VINYL  TIE  COAT   (VINYL TAR)   
   8010-35-373-3881  
   8010-35-373-3882  

  4 VINYL  ANTIFOULING  RED  
   8010-35-373-3801  

   8010-35-373-3802  

   (2 ช้ัน)  หรือ  SELF-POLISHING  

   COPOLYMER  

   ดํา  8010-35-373-3853  

        8010-35-373-3854    
 



 86 

 

บริเวณ การเตรียมพื้นผิว ขั้นที่ สี หมายเหตุ 
3. กราบเรือ เครื่องขัด  St 3 1-2 ALKYL  RED  RED  (เสนแดง) 1. ใหใชระบบเดิมยกเวน 
 (TOP SIDE ผาทราย  8010-35-373-2301     เรือที่มีคุณคาทางยุทธ 
AREA) (ระบบเดิม)    8010-35-373-2302     การสูง ใหใชสีระบบ 

     3-4 ALKYD HAZE GRAY (สีหมอกออน)      EPOXY ตามที่ทาง 

   8010-35-373-2321     เรือรองขอ 

   8010-35-373-2322  
 พนทราย   1 EPOXY  ANTICORROSIVE 2. เรือตามระเบียบ กร. 

 Sa 2.5  8010-35-373-2304       ขอ 5.1 ใชทาสี 

 (ระบบใหม)  8010-35-373-2305      PHENOLIC  

    2 EPOXY  UNDERCOAT     ALKYD  BLACK 

   8010-35-373-2306  
   8010-35-373-2307  
    3 ALKYD  HAZE  ALKYD  
   8010-35-373-2021  

   8010-35-373-2022  

   PHENOLIC  ALKYD  BLACK  

   8010-35-372-2021  

   8010-35-372-2022  
4. ดาดฟาเปด เครื่องขัด St 3 1-2 ALKYD  RED  LEAD ใชกับเรือทั่ว ๆ ไป 
   8010-35-373-2301  

   8010-35-373-2302  

   (ALKYD  NON-SLIP)   

 พนทราย   1 EPOXY  ANTICORROSIVE ใชกับเรือที่มีคุณคาทาง 

 St 2.5  8010-35-373-2304 ยุทธการสูง 

 (ระบบใหม)    8010-35-373-2305  
    2 EPOXY  UNDERCOAT  
   8010-35-373-2306  
   8010-35-373-2307  

    3 ALKYD  DARK  GRAY  

   8010-35-373-2723  

   8010-35-373-2724  
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บริเวณ การเตรียมพื้นผิว ขั้นที่ สี หมายเหตุ 
5. เกงภายนอก   เครื่องขัด  St 3 1-2 ALKYL  RED  LRED   ใชกับเรือทั่ว  ๆ ไป 
 (SUPER ผาทราย  8010-35-373-2301  
STRUCTURE  (ระบบเดิม)  8010-35-373-2302  
OUTSIDE)  3-4 ALKYD  ENAMEL  

   เขียวออน   8010-35-372-1940  
                     8010-35-372-1941  
   หมอกออน 8010-35-372-2721   
                     8010-35-372-2722  

   ขาว            8010-35-372-1841  

                     8010-35-372-1842  

      พนทราย   1 EPXY  ANTICORROSIVE ใชกับเรือที่คุณคาทาง 
        St 2.5  8010-35-373-2304 ยุทธการสูง 

    (ระบบเดิม)  8010-35-373-2305  

    2 EPOXY  UNDERCOAT  

   8010-35-373-2306  

   8010-35-373-2307  

    3 ALKYD  HAZE  GRAY  
   8010-35-373-2721  
   8010-35-373-2722  

6. บริเวณภาย   เครื่องขัด St 3 1-2 ALKYD  IRON  OXIDE ใชกับเรือทั่ว ๆ ไป 
ในประกอบ      ผาทราย  8010-35-372-2041  
ดวยผนังและ    (ระบบเดิม)  8010-35-372-2042  
เพดาน   ALKYD  ZINC  CHROMATE  
(SUPERSTREUC      8010-35-373-3873  
TURE INSIDE)   8010-35-373-3874  
  3-4 ALKYD  ENAMEL    
   เขียวออน   8010-35-372-1940  

                     8010-35-372-1941  
   หมอกออน 8010-35-372-2721  
                     8010-35-372-2722  
   ขาว            8010-35-372-1841  

                      8010-35-372-1842  
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บริเวณ การเตรียมพื้นผิว ขั้นที่ สี             หมายเหตุ 
        พนทราย 1 EPOXY  ANTICORROSIVE   1. ใชกับเรือที่มีคุณคา 

       Sa 2.5  8010-35-373-2304      ทางยุทธการสูง 

    (ระบบใหม)  8010-35-373-2305  
    2 EPOXY  UNDERCOAT 2. SHADE  สีของสี 
   8010-35-373-2306     ENAMEL ใหใชตาม 

   8010-35-373-2307     ระเบียบ กร. กําหนด 

    3 ALKYD  ENAMEL  

   เขียวออน   8010-35-372-1940  

                     8010-35-372-1941  

   หมอกออน 8010-35-373-2721  
                     8010-35-373-2722  
   ขาว            8010-35-373-1841  
                     8010-35-373-1842  
7. ดาดฟาปด    เครื่องขัด St 3 1-2 ALKYD  RED  LEAD  
(INTERIOR        ผาทราย  8010-35-373-2301  
DECKS)     (ระบบเดิม)  8010-35-373-2302  
  3-4 ALKYD  DARK  GRAY  
   8010-35-373-2723  
   8010-35-373-2724  
   (ALKYD  NON – SLIP)  

    1 EPOXY  UNDERCOAT ใชกับเรือที่มีคุณคาทาง 
   8010-35-373-2306 ยุทธการสูง 
   8010-35-373-2307  
    2 EPOXY  UNDERCOAT  

   8010-35-373-2306  

   8010-35-373-2307  

    3 ALKYD  DARK  GRAY  

   8010-35-373-2723  

   8010-35-373-2724  

   (ALKYD  NON – SLIP)  

 
 
 
 



 89 

 
       บริเวณ   การเตรียมพื้นผิว ขั้นที่                               สี          หมายเหตุ 
8. หองเครื่อง    เครื่องขัด St 3  1.2 ALKYD  RED  LEAD ใชกับเรือทั่ว ๆ ไป 
จักร  และ       ผาทราย  8010-35-373-2301  
ทองเรือ     (ระบบเดิม)  8010-35-373-2302  
(MACHINERY  3-4 ALKYD  DARK  GRAY  
ROOM   8010-35-373-2723  
BILGE)   8010-35-373-2724  

   (ALKKYD  NON – SLIP)  
    1 EPOXY  ANTICORROSIVE 1. ใชกับเรือที่มีคุณคา 
   8010-35-373-2304     ทางยุทธการสูง 
   8010-35-373-2305 2. SHADE  สีของสี 

    2 EPOXY  UNDERCOAT ENAMEL  ใหใชตาม 

   8010-35-373-2306 ระเบียบ กร. กําหนด 

   8010-35-373-2307  
    3 EPOXY  TOP – COAT  
   หมอกแก   8010-35-373-2177  
                     8010-35-373-2178    
   หมอกออน 8010-35-373-2179  
                      8010-35-373-2180  

9. ถังน้ําทะเล เครื่องขัด St 3   1 EPOXY  ZINC  RICH  PRIMER ตอไปจะพัฒนาใชสี 
ถังน้ําจืดสําหรับ ผาทราย  8010-35-273-3871 ของสูตรสี 150, 151 
น้ํามันเชื้อเพลิง   8010-35-273-3872 และ  152 

    2 EPOXY  TANK  PRIMER  

   8010-35-373-3891  

     8010-35-373-3862  
    3 EPOXY  TANK  TOP  COAT  
   8010-35-373-3021  
   8010-35-373-3022  
10. ปลองควัน เครื่องขัด St 3   - สีดําทนความรอน  

 ผาทราย  8010-35-373-2181  

   8010-35-373-2182  
11. โซสมอ พนทราย  BITUMINUS  
ปากจับยึดโซ   8010-35-373-2081  
สมอยุงโซสมอ   8010-35-373-2082  
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บริเวณ การเตรียมพื้นผิว ขั้นที่ สี หมายเหตุ 
12. สมอ   พนทราย 1 ALKYL  RED  LRED    

   8010-35-373-2301  
   8010-35-373-2302  
    2 ALKYD  HAZE  GRAY  
   8010-35-373-2321  

   8010-35-373-2322  

13. เพลาใบจักร ผาทราย   1 POLYVINYL  BUTXRAL (117) เพลาใบจักรที่ทําดวย 
สวนที่อยูใน   8010-35-373-3831 STAINLEESS  STEEL 
ตัวเรือ   8010-35-373-3832 ไมตองทา 
    2 ALKYD  RED  LEAD  (116)  
   8010-35-373-2301  
   8010-35-373-2302  

    3 ALKYD  HAZE  GRAY  (111)  

   8010-35-373-2321  

     8010-35-373-2322  
14. เพลาใบจักร ผาทราย   1 COAL  TAR  EPOXY  BROWN ถาหุมดวยไฟเบอรกลาส 
สวนที่อยูนอก   8010-35-373-3861 ใหทาเฉพาะสีกันเพรียง 
ตัวเรือ   8010-35-373-3862 ในขั้นที่ 4, 5 และเปนสี 
     COAL  TAR  EPOXY  BLACK กันเพรียงที่ใชกับ 

   8010-35-373-3841 ไฟเบอรกลาสเทานั้น 

   8010-35-373-3842  
    3 VINYL  TIE  COAT  (VINYL  TAR)  
   8010-35-373-3881  
   8010-35-373-3882  
    4 VINYL  A/F  RED  

   8010-35-373-3821  
   8010-35-373-3822  
15. โดมเรดาร             ใหเปนไปตามคําแนะนําของบริษัทผูผลิตเรดาร  
16. โดมโซนาร             ใหเปนไปตามคําแนะนําของบริษัทผูผลิตโซนาร           
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บริเวณ การเตรียมพื้นผิว ขั้นที่ สี หมายเหตุ 
17. ทอลมที่เปน   ผาทราย 1 ALKYL  ZINC  CHROMATE SHADE  สีตามสีของ 
เหล็ก   8010-35-373-3873 หองที่ทอลมผาน 
   8010-35-373-3874  
    2 ALKYD  ENAMEL  
   หมอกออน  8010-35-373-2321  
                       8010-35-373-2322  

   เขียวออน     8010-35-372-1940  

                       8010-35-372-1941  

     ขาว              8010-35-372-1841  
                        8010-35-372-1842  
18. ใบจักร ผาทราย                       ไมทาสี ใหทําความสะอาด 

19. หางเสือ พนทราย   1 COAL  TAR  EPOXY  BROWN  
โยงโย   8010-35-373-3861  

   8010-35-373-3862  

    2 COAL  TAR  EPOXY  BLACK  
   8010-35-373-3841  
   8010-35-373-3842  
    3 VINYL  TIE  COAT  (VINYL  TAR)  
   8010-35-373-3881  

   8010-35-373-3882  
    4 VINYL  A/F  RED  
   8010-35-373-3821  
   8010-35-373-3822  
20. อื่น ๆ เครื่องขัด   1 SILICONE  ALUMINUM  
20.1 ผิวเครื่อง ผาทราย  8010-35-373-2027  
จักรกลที่มี   8010-35-373-2028  
ความรอน   สีทนความรอน  SHADE  สีตาม  
   ระเบียบ กร.  

   บรอนซเงิน  8010-35-373-2161  
                       8010-35-373-2162  

   หมอก          8010-35-373-2171  

                       8010-35-373-2172  

     ดํา                8010-35-373-2181  
                       8010-35-373-2182  
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บริเวณ การเตรียมพื้นผิว ขั้นที่ สี หมายเหตุ 
20.2  ทอทาง   ผาทราย 1 ALKYL  ZINC  CHROMATE  
   8010-35-373-3873  
   8010-35-373-3874  
        2 ALKYD  ENAMEL SHADE  สีตามระเบียบ  กร. 

   เขียวออน      8010-35-372-1940  

                        8010-35-372-1941  
   หมอกออน   8010-35-373-2721  
                        8010-35-373-2722  
   ขาว               8010-35-372-1840    
                         8010-35-372-1842  
20.3 เสากระ ผาทราย   1 ALKYD  ZINC  CHROMATE  
โดงพรวน   8010-35-373-3873  
   8010-35-373-3834  
    2 ALKYD  ENAMEL  
   หมอกออน     8010-35-373-2721 SHADE  สีตามระเบียบ  กร. 
                          8010-35-373-2722  

20.4 พ้ืนผิวที่ พนทราย   1 EPOXY  ANTICORROSIVE สําหรับเรือตอใหม 
คนเขาไมถึง   8010-35-373-2304  

   8010-35-373-2305  

    2 EPOXY  UNDERCOAT  

   8010-35-373-2306  
   8010-35-373-2307  

20.5 บันได                    ใหดําเนินการเชนเดียวกับบริเวณ 7  
ชองทางเดิน     
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แบบแผนการทาสีเรือประเภทตัวเรือเหล็ก เกงอลูมิเนียมอัลลอยด 
 

       บริเวณ การเตรียมพื้นผิว ขั้นที่ สี หมายเหตุ 
1. ทองเรือ       พนทราย   1 COAL  TAR  EPOXY  BROWN 1. VINYL  A/F แดง 
(BOTTOM)         Sa.2.5  8010-35-373-3861     ใชกับเรือทั่ว ๆไป  

   8010-35-373-3862 2. SELF-POLISHING 

    2 COAL  TAR  EPOXY  BLACK     COPOLYMER ใชกับ  

     8010-35-373-3841     เรือที่มีคุณคาทาง 
   8010-35-373-3842     ยุทธการสูง 
    3 VINYL  TIE  COAT  (VINYL  TAR)  
   8010-35-373-3881  
   8010-35-373-3882  
    4 VINYL  A/F  RED  (2 ช้ัน)  

   8010-35-373-3821  

   8010-35-373-3822  
   SELF  POLISHING  COPOLYMER  
   แดง   8010-35-373-3851  
             8010-35-373-3852  
   ดํา      8010-35-373-3853  
             8010-35-373-3854   
2. แนวน้ํา                 ใหดําเนินการเหมือนบริเวณที่ 1 แตใชสี VINYL  A/F  BLACK 
(BOOT  TOP  
AREA) 

                                     8010-35-373-3801 
                                     8010-35-373-3802  

3. กราบเรือ เครื่องขัด St.3  1-2 ALKYD  RED  RED  (เสนแดง) 1. ใหใชระบบเดิมยกเวน 
(TOP  SIDE ผาทราย  8010-35-373-2301     เรือที่มีคุณคาทาง 
AREA) (ระบบเดิม)  8010-35-373-2302     ยุทธการสูง  ใหใชสี 
   3-4 ALKYD  HAZE  GRAY (สีหมอกออน)     ระบบ  EPOXY 
   8010-35-373-2721      ตามที่ทางเรือรองขอ 
   8010-35-373-2722  
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      บริเวณ การเตรียมพื้นผิว ขั้นที่ สี หมายเหตุ 
 พนทราย   1 EPOXY  ANTICORROSIVE 2. เรือตามระเบียบ กร. 
 Sa.2.5  8010-35-373-2304     ขอ 5.1 ใชทาสี 

 (ระบบใหม)  8010-35-373-2305 PHENOLIC ALKYD   

    2 EPOXY  UNDERCOAT BLACK 

     สีน้ําตาล  8010-35-373-2304  
                   8010-35-373-2305  
    3 ALKYD  HAZE  GRAY  
   8010-35-373-2321  
   8010-35-373-2322  หรือ  
     PHENOLIC  ALKYD  BLACK  

   8010-35-373-2021  

   8010-35-373-2022  
4. ดาดฟาเปด เครื่องขัด St.3 1-2 ALKYD  RED  LEAD ใชกับเรือทั่ว ๆ ไป 
(EXTERIOR ผาทราย  8010-35-373-2301  
DECKS) (ระบบเดิม)  8010-35-373-2302  
  3-4 ALDYD  DARK  GRAY  
   8010-35-373-2723  
   8010-35-373-2724  
   (ALKYD  NON – SLIP)  
 พนทราย   1 EPOXY  ANTICORROSIVE ใชกับเรือที่มีคุณคาทาง 
 Sa.2.5  8010-35-373-2304 ยุทธการสูง 
 (ระบบใหม)  8010-35-35-2305  
    2 EPOXY  UNDERCOAT  
   8010-35-373-2306  
   8010-35-373-2307  
    3 ALKYD  HAZE  GRAY  
   8010-35-373-2723  
   8010-35-373-2724  
   (ALKYD  NON – SLIP)  
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        บริเวณ การเตรียมพื้นผิว ขั้นที่ สี หมายเหตุ 
5. เกงภายนอก เครื่องขัด   1 POLYVINYL  BUTYRAL  
 ผาทราย  8010-35-373-3831  

   8010-35-373-3832  

   2-3 ALKYD  ZINC  CHROMATE     

     8010-35-373-3873  
   8010-35-373-3874  
   4-5 ALKYD  HAZE  GRAY  
   8010-35-373-2721  
   8010-35-373-2722   
6. เกงภายใน เครื่องขัด   1 POLYVINYL  BUTYRAL ใหใชระบบ ALKYD 
ประกอบดวย ผาทราย  8010-35-373-3831 ทั้งหมด ยกเวนเรือที่มี 
ผนังหอง และ   8010-35-373-3832 คุณคาทางยุทธการสูง 
เพดานหอง  2-3 ALKYD  ZINC  CHROMATE ใชกับสีระบบ  EPOXY 
(SUPER   8010-35-373-3873 และ  ALKYD 
STRUCTURE   8010-35-373-3874  
INSIDE)  4-5 ALKYD  ENAMELRAY  
   เขียวออน   8010-35-373-1940  
                     8010-35-373-1941  
   ขาว            8010-35-373-1841  
                       8010-35-373-1842  
   หมอกออน 8010-35-373-2721  
                     8010-35-373-2722  
    1 POLYVINYL  BUTYRAL  
   8010-35-373-3831  
   8010-35-373-3832  
  2-3 EPOXY  UNDERCOAT  
   8010-35-373-2306  
   8010-35-373-2307  
   4-5 ALKYD  ENAMEL  
   เขียวออน  8010-35-373-1940  

                      8010-35-373-1941  

     ขาว             8010-35-372-1841     

                        8010-35-372-1842  
   หมอกออน  8010-35-373-2321  
                         8010-35-373-2322  
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        บริเวณ การเตรียมพื้นผิว ขั้นที่ สี หมายเหตุ 
7. ดาดฟาปด เครื่องขัด   1 POLYVINYL  BUTYRAL  
(INTERIOR ผาทราย  8010-35-373-3831  
DECKS)     8010-35-373-3832  

  2-3 ALKYD  ZINC  CHROMATE  

   8010-35-373-3873  
   8010-35-373-3874  
  4-5 ALKYD  DARK  GRAY  
   8010-35-373-2723  
   8010-35-373-2724  
   (ALKYD  NON – SLIP)  
8. หองเครื่อง เครื่องขัด   1 POLYVINYL  BUTYRAL  
ทองเรือภายใน ผาทราย  8010-35-373-3831  
(MACHINERY   8010-35-373-3832  
ROOM   2-3 ALKYD  ZINC  CHROMATE  
BILGE)   8010-35-373-3873  
   8010-35-373-3834  
  4-5 ALKYD  PHENOLIC  
   8010-35-373-3991  
   8010-35-373-3992  
9. ถังน้ําทะเล เครื่องขัด   1 POLYVINYL  BUTRAL  
ถังน้ําจืดสําหรับ ผาทราย  8010-35-373-3831  
ดื่ม ถังน้ํามัน   8010-35-373-3832  
เช้ือเพลิง    2 สีรองพื้นทาถังน้ําดื่ม  EPOXY     

     8010-35-373-3891  
   8010-35-373-3892  
    3 สีทาทับถังน้ําดื่ม  EPOXY  
   8010-35-373-3021  
   8010-35-373-3022    
10. ปลองควัน เครื่องขัด   - สีดําทนความรอน  
(ดานนอก) ผาทราย  8010-35-373-2181  

   8010-35-373-2182  
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        บริเวณ การเตรียมพื้นผิว ขั้นที่ สี หมายเหตุ 
11. โซสมอปาก พนทราย   - BITUMINUS   
จับยึดโซสมอ   8010-35-373-2081  
ยุงโซสมอ   8010-35-373-2082  
12. สมอ พนทราย   1 ALDYD  RED  LEAD  
   8010-35-373-2301  
   8010-35-373-2302  
    2 ALKYD  HAZE  GRAY  
   8010-35-373-2721  
   8010-35-373-2722  
13. เพลาใบจักร ผาทราย   1 POLYVINYL  BUTYRAL  (117) เพลาใบจักรที่ทําดวย 
สวนที่อยูใน   8010-35-373-3831 STAINLESS  STEEL 
ตัวเรือ   8010-35-373-3832 ไมตองทา 
    2 ALKYD  RED  LEAD  (116)  
   8010-35-373-2301  

   8010-35-373-2302  

    3 ALKYD HAZE GRAY (111) ENAMEL     

     8010-35-373-2721  
   8010-35-373-2722  
14. เพลาใบจักร      สําหรับวิธีการเตรียม 
สวนที่อยูนอก                         ใหดําเนินการเหมือนบริเวณที่ 1 พ้ืนผิวใหใชวิธีขัดดวย 
ตัวเรือ    ผาทราย 
15. โดมเรดาร             ใหเปนไปตามคําแนะนําของบริษัทผูผลิตเรดาร  
16. โดมโซนาร             ใหเปนไปตามคําแนะนําของบริษัทผูผลิตโซนาร  
17. ทอลม ผาทราย   1 ALKYD  ZINC  CHROMATE ช้ันที่ 2  SHADE สีตามสี 
ที่เปนเหล็ก   8010-35-373-3873 ของหองที่ทอลมผาน 
   8010-35-373-3874  
    2 ALDYD  ENAMEL  
   หมอกออน   8010-35-373-2721  
                        8010-35-373-2722  
   เขียวออน      8010-35-372-1940  
                        8010-35-372-1941  
   ขาว               8010-35-372-1841  
                        8010-35-372-1842  
18. ใบจักร ผาทราย   -                      ไมทาสี ใหทําความสะอาด 
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        บริเวณ การเตรียมพื้นผิว ขั้นที่ สี หมายเหตุ 
19. หางเสือ                          ใหดําเนินการเหมือนบริเวณที่ 1  
โยงโย     
20. อื่น ๆ เครื่องขัด   1 SILICONE  ALUMINUM ช้ันที่ 2 SHADE  สีตาม 
20.1 ผิวเครื่อง ผาทราย  8010-35-373-2027 ระเบียบ  กร. 
จักรกลที่มี   8010-35-373-2028  
ความรอน   สีทนความรอน  
   บรอนซเงิน  8010-35-373-2161  
                       8010-35-373-2062  
   หมอก          8010-35-373-2171  
                         8010-35-373-2172  

   ดํา                8010-35-373-2181  

                       8010-35-373-2182  
20.2 ทอทาง เครื่องขัด    1 ALKYD  ZINC  CHROMATE ช้ันที่ 2  SHADE  สีตาม 
ขอตอและลิ้น ผาทราย  8010-35-373-3873 ระเบียบ  กร. 
ตาง ๆ   8010-35-373-3874  
    2 ALDYD  ENAMEL  
   เขียวออน    8010-35-372-1940  
                      8010-35-372-1941  
   หมอกออน  8010-35-372-2721  
                      8010-35-372-2722  
   ขาว             8010-35-372-1841  
                      8010-35-372-1842  
20.3 เสากระ เครื่องขัด   1   ALKYD  ZINC  CHROMATE ช้ันที่ 2  SHADE  สีตาม 
โดงพรวน ผาทราย  8010-35-373-3873 ระเบียบ  กร. 
   8010-35-373-3874  
    2 ALKYD  ENAMEL  
   หมอกออน  8010-35-372-2721  

                      8010-35-372-2722  

20.4 พ้ืนผิว พนทราย   1 EPOXY  ANTICORROSIVE สําหรับเรือตอใหม    
ที่คนเขาไมถึง     8010-35-373-2304  
   8010-35-373-2305  
    2 EPOXY  UNDERCOAT  
   8010-35-373-2306  
   8010-35-373-2307    
20.5 บันได                       ใหดําเนินการเชนเดียวกับบริเวณ 7  
ชองทางเดิน     
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แบบแผนการทาสีเรือประเภทเรืออลูมิเนียม 
 

       บริเวณ การเตรียมพื้นผิว ขั้นที่ สี หมายเหตุ 
1. ทองเรือ พนทราย   1 COAL  TAR  EPOXY  BROWN  
(BOTTOM) Sa.2.5  8010-35-373-3861  

   8010-35-373-3862  

    2 COAL  TAR  EPOXY  BLACK     

     8010-35-373-3841  
   8010-35-373-3842  
  3-4 SELF POLISHING COPOLYMER  RED  
   8010-35-373-3851  
   8010-35-373-3852    
2. แนวน้ํา     
(BOOT  TOP            ใหดําเนินการเหมือนบริเวณที่ 1 แตสีช้ันที่ 3 และช้ันที่ 4 ใหใชสีเพรียงสีดํา 
AREA)     
3. กราบเรือ เครื่องขัด    1 พน  WASH  PRIMER  
(TOP  SIDE ผาทราย  8010-35-373-3831  
AREA)   8010-35-373-3832  
  2-3 ALKYD  ZINC  CHROMATE   
   8010-35-373-3873  
   8010-35-373-3874  
  4-5 ALKYD  HAZE  GRAY  
   8010-35-373-2721  
   8010-35-373-2722  
     
4. ดาดฟาเปด เครื่องขัด   1 พน  WASH  PRIMER  
(EXTERIOR ผาทราย  8010-35-373-3831  
DECKS)   8010-35-373-3832  หรือ  

   ETCH  PRIMER  

  2-3 ALKYD  ZINC  CHROMATE     

     8010-35-373-3873  
   8010-35-373-3874  
  4-5 ALKYD  HAZE  GRAY  
   8010-35-373-2323  
   8010-35-373-2324    
     (ALKYD  NON – SLIP)  
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       บริเวณ การเตรียมพื้นผิว ขั้นที่ สี หมายเหตุ 
5. เกงภายนอก เครื่องขัด   1 พน  WASH  PRIMER  
(SUPERSTRUC ผาทราย  8010-35-373-3831  
TURE   8010-35-373-3832   หรือ  
OUTSIDE)   ETCH  PRIMER  
   2-3 ALKYD  ZINC  CHROMATE  
   8010-35-373-3873  
   8010-35-373-3874  
   4-5 ALKYD  HAZE  GRAY  
   8010-35-373-2721  
   8010-35-373-2722  
6. เกงภายใน เครื่องขัด   1 พน  WASH  PRIMER  
ประกอบดวย ผาทราย  8010-35-373-3831  
ผนังหอง และ   8010-35-373-3832  หรือ  
เพดานหอง   ETCH  PRIMER  
(SUPERSTRUC  2-3 ALKYD  ZINC  CHROMATE  
TURE    8010-35-373-3873  
INSIDE)   8010-35-373-3874  
   4-5 ALKYD  ENAMEL  
   หมอกออน  8010-35-373-2721  

                      8010-35-373-2722  

     เขียวออน    8010-35-372-1940  
                      8010-35-372-1941  
   ขาว             8010-35-372-1841  
                      8010-35-373-1842    
    1   พน  WASH  PRIMER  

   8010-35-373-2306  

   8010-35-373-2307  
  2-3 EPOXY  UNDER  COAT  
   8010-35-373-2306  
   8010-35-373-2307  
  4-5 ALKYD  ENAMEL  
   หมอกออน   8010-35-373-2721  
                        8010-35-373-2722  
   เขียวออน      8010-35-372-1940  
                        8010-35-372-1941  
   ขาว               8010-35-372-1841  
                        8010-35-372-1842  
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       บริเวณ การเตรียมพื้นผิว ขั้นที่ สี หมายเหตุ 
7. ดาดฟาปด     
(INTERIOR                       ใหดําเนินการเชนเดียวกับบริเวณที่ 4  
DECKS)     
8. หองเครื่อง เครื่องขัด   1 พน  WASH  PRIMER  
จักร และทอง ผาทราย  8010-35-373-3831  
เรือภายใน   8010-35-373-3832  หรือ  
(MACHINERY   ETDCH  PRIMER  
ROOM     
BILGE)     
   2-3 ALKYD  ZINC  CHROMATE  
   8010-35-373-3873  

   8010-35-373-3874  

   4-5  ALKYD  PHENOLIC  

     (น้ําตาลอมแดง)  
   8010-35-373-3991  
   8010-35-373-3992  
9. ถังน้ําจืด เครื่องขัด   1 พน  WASH  PRIMER  
 ผาทราย  8010-35-373-3871  
   8010-35-373-3872  หรือ  

   ETCH  PRIMER  

    2 สีรองพื้นทาถังน้ําดื่ม  EPOXY  
   8010-35-373-3891  
   8010-35-373-3892  
    3 สีทับหนาทาถังน้ําดื่ม  EPOXY 

8010-35-373-3021 
 

   8010-35-373-3122  
10. ปลองควัน เครื่องขัด   - สีดําทนความรอน  
(ดานนอก) ผาทราย  8010-35-373-2181  
   8010-35-373-2182  
11. โซสมอ พนทราย   - BITUMINUS  
ปากจับยึด   8010-35-373-2081  
โซสมอ    8010-35-373-2082  
ยุงโซสมอ     
12. สมอ พนทราย   1 ALKYD  RED  LEAD  
   8010-35-373-2301  

   8010-35-373-2302  

 



 102 

       บริเวณ การเตรียมพื้นผิว ขั้นที่ สี หมายเหตุ 
    2 ALKYD  HAZE  GRAY  

     8010-35-373-2721  
   8010-35-373-2722  
13. เพลาใบจักร ผาทราย   1 POLYVINYL  BUTYRAL (117) เพลาใบจักรที่ทําดวย 
สวนที่อยูใน   8010-35-373-2831 STAINLESS  STEEL 
ตัวเรือ   8010-35-373-2382   ไมตองทา 
    2 ALKYD  RED  LEAD  (116)  

   8010-35-373-2301  

   8010-35-373-2302  
    3 ALKYD HAZE GRAY (111) ENAMEL  
   8010-35-373-2721  
   8010-35-373-2722  
14. เพลาใบจักร พนทราย   1 COAL  TAR  EPOXY  BROWN ใชหุมดวยไฟเบอรกลาส 
สวนที่อยูนอก   8010-35-373-3861 ใหทําเฉพาะสีกันเพรียง 
ตัวเรือ   8010-35-373-3862 ในชั้นที่ 4, 5 และเปนสี 
    2 COAL  TAR  EPOXY  BLACK กันเพรียงที่ใชกับ 
   8010-35-373-3841 ไฟเบอรกลาสเทานั้น 
   8010-35-373-3842  
    3 VINYL  A/F  RED  
   8010-35-373-3821  
   8010-35-373-3822  

15. โดมเรดาร               ใหเปนไปตามคําแนะนําของบริษัทผูผลิตเรดาร  
16. โดมโซนาร               ใหเปนไปตามคําแนะนําของบริษัทผูผลิตโซนาร  
17. ทอลมที่ ผาทราย   1 ALKYD  ZINC  CHROMATE ช้ันที่ 2 SHADE  สีตามสี 
      เปนเหล็ก   8010-35-373-3873 ของหองที่ทอลมผาน    

   8010-35-373-3874  
    2 ALKYD  ENAMEL  
   หมอกออน   8010-35-373-2721  
                       8010-35-373-2722  
   เขียวออน     8010-35-372-1940  
                       8010-35-372-1941  

   ขาว              8010-35-372-1841  

                       8010-35-372-3842  
18. ใบจักร ผาทราย  ไมทาสี ใหทําความสะอาด 
19. หางเสือ ใหดําเนินการเชนเดียวกับบริเวณที่ 1  
      โยงโย                        
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       บริเวณ การเตรียมพื้นผิว ขั้นที่ สี หมายเหตุ 
20. อื่น  ๆ       
20.1 ผิวเครื่อง เครื่องขัด   1 SILICONE  ALUMINUM ช้ันที่ 2  SHADE  สีตาม 
จักรกลที่มี ผาทราย  8010-35-373-2027 ระเบียบ  กร. 
ความรอน   8010-35-373-2028  
   สีทนความรอน  
   บรอนซเงิน   8010-35-373-2161  
                        8010-35-373-2162  
   หมอก           8010-35-373-2171  
                        8010-35-373-2172  
   ดํา                 8010-35-373-2181  
                        8010-35-373-21282  
20.2 ทอทาง เครื่องขัด   1 ALKYD  ZINC  CHROMATE ช้ันที่ 2  SHADE  สีตาม 
ขอตอและลิ้น ผาทราย  8010-35-373-3873 ระเบียบ  กร. 
ตาง ๆ   8010-35-373-3874  

    2 ALKYD  ENAMEL     

     เขียวออน     8010-35-372-1940  
                       8010-35-372-1941  
   หมอกออน   8010-35-372-2721  
                       8010-35-372-2722  
   ขาว              8010-35-372-1841  
                        8010-35-372-1842  
20.3 เสา เครื่องขัด   1 ALKYD  ZINC  CHROMATE ช้ันที่ 2  SHADE  สีตาม 
กระโดงพรวน ผาทราย  8010-35-373-3873 ระเบียบ  กร. 
   8010-35-373-3874  
    2 ALKYD  ENAMEL  
   หมอกออน   8010-35-372-2721  
                       8010-35-372-2722  
20.4 พ้ืนผิวที่ พนทราย   1 EPOXY  ANTICORROXIVE สําหรับเรือตอใหม 
คนเขาไมถึง   8010-35-373-2304  
   8010-35-373-2305  
    2 EPOXY  UNDERCOAT  
   8010-35-373-2306  
   8010-35-373-2307  
20.5 บันได   
ชองทางเดิน                        ใหดําเนินการเชนเดียวกับบริเวณ 4  
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แบบแผนการทาสีเรือประเภทตัวเรือไม  เกงไม 
(ยกเวนเรือกวาดทุนระเบิด และลาทําลายทุนระเบิด ท่ีมีคุณคาทางยุทธการสูง) 

              
บริเวณ การเตรียมพื้นผิว ขั้นที่ สี หมายเหตุ 

1. ทองเรือ พนน้ํากําลังดัน   1 COAL  TAR  EPOXY  BLACK กอนพนสีช้ันแรกตองให 
(BOTTOM) สูงใชเครื่องขัด  8010-35-373-3841 ตัวเรือแหงสนิทเสียกอน 
 กระดาษทราย  8010-35-373-3842  

 แตงผิว   2 VINYL  TIE  COAT     

     8010-35-372-3881  
   8010-35-372-3882  
  3-4 VINYL  ANTIFOULING  RED  
   8010-35-373-3821  
   8010-35-373-3821  
2. แนวน้ํา ใหดําเนินการเหมือนบริเวณที่ 1 (ทองเรือ) แตใชสี ถาไมมีบริเวณแนวน้ํา 
(BOOT  TOP VINYL  ANTIFOULING  BLACK   8010-35-373-3801 ไมตองทาสี 
AREA)                                                             8010-35-373-3802   
3. กราบเรือ ใชเครื่องขัด 1-2 ALKYD  HAZE  GRAY ใช  SHADE  สีอื่นตาม 
(TOP  SIDE กระดาษทราย   ความจําเปนของภารกิจ 
AREA) แตงผิว    
4. ดาดฟาเปด            -   -                            - ไมทาสีตามระเบียบ กร. 
(EXTERIOR     
DECKS)     
5. เกงภายนอก                 ใหดําเนินการเหมือนบริเวณที่ 3  (กราบเรือ)  
(SUPERSTRUC     
TURE      
OUTSIDE)     
   
6. เกงภายใน เครื่องขัด 1-2 ALKYD  ENAMEL SHADE  สีของสี 
ประกอบดวย กระดาษทราย  หมอกออน   8010-35-373-2321 ENAMEL  ใหใชสีตาม 
ผนังหองและ แตงผิว                       8010-35-373-2322 ระเบียบ  กร. กําหนด 
เพดานหอง   เขียวออน      8010-35-372-1940     
(SUPERSTRUC                        8010-35-372-1941    
TRUE    ขาว               8010-35-372-1841  
INSIDE)                         8010-35-372-1842  
7. ดาดฟาปด             -   -                            - ไมทาสี 
(INTERIOR     
DECKS)     
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บริเวณ การเตรียมพื้นผิว ขั้นที่ สี หมายเหตุ 
8. หองเครื่อง เครื่องขัด St.3   1 POLYVINYL  BUTYRAL  
และทองเรือ ผาทราย  8010-35-373-3831  
ภายใน   8010-35-373-3832  
(MACHINERY  2-3 ALKYD  ZINC  CHOMATE  
ROOM    8010-35-373-3873  
BILGE)   8010-35-373-3874  
  4-5 ALKYD  PHENOLIC  
   8010-35-373-3991  
   8010-35-373-3992  
9. ถังน้ําทะเล เครื่องขัด  St.3   1 POLYVINYL  BUTYRAL  
ถังน้ําจืด   8010-35-373-3831  
สําหรับดื่ม   8010-35-373-3832  
                                   2 สีรองพื้นทาถังน้ําดื่ม  EPOXY  
   8010-35-373-3891  
   8010-35-373-3892  
    3 สีทับหนาทาถังน้ําดื่ม  
   8010-35-373-3021  
   8010-35-373-3022  
10. ปลองควัน เครื่องขัด   - สีดําทนความรอน     
     (ดานนอก) ผาทราย  8010-35-373-2181  
   8010-35-373-2182  
11. โซสมอ พนทราย   - BITUMINUS  
ปากจับยึด   8010-35-373-2081  
โซสมอ   8010-35-373-2082  
ยุงโซสมอ     
12. สมอ พนทราย   1 ALKYD  RED  LEAD  
   8010-35-373-2301  
   8010-35-373-2302  
    2 ALKYD  HAZE  GRAY  
   8010-35-373-2721  
   8010-35-373-2722  
13. เพลาใบจักร ผาทราย   1 POLYVINYL  BUTYRAL  
สวนที่อยูใน   8010-35-373-3831  
ตัวเรือ   8010-35-373-3832  
    2 ALKYD  RED  LEAD  
   8010-35-373-2301  
   8010-35-373-2302  



 106 

    

        บริเวณ   การเตรียมพื้นผิว ขั้นที่                             สี            หมายเหตุ 
    3 ALKYD  HAZE  GRAY   
   8010-35-373-2721  
   8010-35-373-2722  
14. เพลาใบจักร ผาทราย   1 COAL  TAR  EPOXY  BROWN  
สวนที่อยูนอก   8010-35-373-3861  
ตัวเรือ   8010-35-373-3862  
    2 COAL  TAR  EPXY  BLACK     
   8010-35-373-3841    
   8010-35-373-3842  
    3 VINYL  TIE  COAT  
   8010-35-373-3881  
   8010-35-373-3882  
    4 VINYL  A/F  RED  
   8010-35-373-3821  
   8010-35-373-3822  
15. โดมโซนาร              ใหเปนไปตามคําแนะนําของบริษัทผูผลิตเรดาร  
16. โดมโซนาร              ใหเปนไปตามคําแนะนําของบริษัทผูผลิตโซนาร  
17. ทอลมที่ ผาทราย   1 ALKYD  ZINC  CHROMATE  
      เปนเหล็ก   8010-35-373-3873  
   8010-35-373-3874  
    2 ALKYD  ENAMEL  
   หมอกออน   8010-35-373-2721  
                        8010-35-373-2722  
   เขียวออน      8010-35-373-1940  
                        8010-35-373-1941  
   ขาว              8010-35-372-1841  
                        8010-35-372-1842  
18. ใบจักร ผาทราย   -                       ไมทาสี  
19. หางเสือ เครื่องขัด St.3   1 COAL  TAR  EPOXY  BROWN  
      โยงโย ผาทราย  8010-35-373-3861  
   8010-35-373-3862  
    2 COAL  TAR  EPOXY  BLACK  
   8010-35-373-3841  
   8010-35-373-3842  
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        บริเวณ   การเตรียมพื้นผิว ขั้นที่                             สี            หมายเหตุ 
    3 VINYL  TIE  COAT   
   8010-35-373-3881  
   8010-35-373-3882  
    4 VINYL  A/F  RED  
   8010-35-373-3821  
   8010-35-373-3822  
20.  อื่น ๆ     
20.1 ผิวเครื่อง เครื่องขัด   1 SILICONE  ALUMINUM  
จักรกลที่มี ผาทราย  8010-35-373-2027  
ความรอน   8010-35-373-2028  
   สีทนความรอน  SILICONE SHADE  สีตามระเบียบ 
   8010-35-373-2025 กร. 
   8010-35-373-2026  
20.2 ทอทาง ผาทราย   1 ALKYD  ZINC  CHROMATE  
ขอตอและลิ้น   8010-35-373-3873  
ตาง ๆ   8010-35-373-3874  
    2 ALKYD  ENAMEL  
   เขียวออน      8010-35-372-1940  
                        8010-35-372-1941  
   หมอกออน   8010-35-372-2721  
                        8010-35-372-2722  
   ขาว              8010-35-372-1841   
                        8010-35-372-1842  
20.3 เสา เครื่องขัด   2 ALKYD  ENAMEL  
กระโดงพรวน กระดาษทราย  หมอกออน   8010-35-373-2721  
                        8010-35-373-2722  
20.4 พ้ืนผิว    -                             - ไมทาสี 
ที่คนเขาไมถึง     
20.5 บันได เครื่องขัด 1-2 ALKYD  ENAMEL  
ชองทางเดิน   หมอกออน   8010-35-373-2721  
                        8010-35-373-2722  
   ดํา                 8010-35-373-2121  
                        8010-35-373-2122  
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แบบแผนการทาสีเรือไฟเบอรกลาส 

 

      บริเวณ การเตรียมพื้นผิว ขั้นที่ สี หมายเหตุ 
1. ทองเรือ ลางคราบไขมัน   1 POLYMERIC  ISOCYANTE ยกเวนสําหรับหรือใชการ 
(BOTTOM) (DEGREASE)  RESIN  (GLASS  FIBER  PRIMER) ในแมน้ํา ไมตองใชระบบ 
   8010-35-373-2033 สีตามขอ 1 – 4 แตผสม 
   8010-35-373-2034 สีดําลงใน  GEL COAT 
    2 EPOXY  TAR  (COAL  TAR  EPOXY)  
   ดําหรือ   8010-35-373-3841  
                 8010-35-373-3842  
   น้ําตาล   8010-35-373-3861  
                 8010-35-373-3862  
    3 VINYL  MODIFIED  COAT  TAR  
   EPOXY  (VINYL  TIE  COAT)  
   8010-35-373-3881  
   8010-35-373-3882  
    4 SELF  POLISHING  COPOLYMER  
   ANTIFOULING  RED  
   8010-35-373-3851  
   8010-35-373-3852  
2. แนวน้ํา     
(BOOT  TOP  ใหดําเนินการเหมือนบริเวณที่ 1 ยกเวน สี  SELF  POLISHING  
AREA)     
3. กราบเรือ ลางคราบไขมัน   1 POLYMERIC  ISOCYANATE 1. ในการสรางเรือผสม 
(TOP  SIDE (DEGREASE)  RESIN  (GLASS  FIBER  PRIMER)      สีหมอกออนลงใน 
AREA)   8010-35-373-2033      GELL  COAT 
     8010-35-373-2034  
     
    2 EPOXY  PRIMER 2. การใชระบบสีตาม 
   ดําหรือ   8010-35-373-2035     ขอ 1-4 ใชในการ 
                 8010-35-373-2036      ซอมทําสี 
    3 EPOXY  INTERMEDIATE 3. สี  EPOXY   
   8010-35-373-2037     ตามขอ 2-4  ตองใช 
   8010-35-373-2038     AIRLELL  SPRAY 
    4 EPOXY  TOP  COATT  (หมอกออน)  
   8010-35-373-2179  
   8010-35-373-2180  
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      บริเวณ การเตรียมพื้นผิว ขั้นที่ สี หมายเหตุ 
4. ดาดฟา ใหดําเนินการเหมือนบริเวณที่ 3 ยกเวน สี  EPOXY  TOP   1. ใชในการสรางเรือ 
 COAT   สีหมอกแก                8010-35-373-2177       ผสมสีหมอกแกลงใน 
   8010-35-373-2178     GEL COAL พ้ืนหลอ 
     แบบ  NON  SLIP 
 2. การใชระบบสี 
     ตามขอ1-4  ใชในการ 
     ซอมทําสี 
 3. สี  EPOXY   
 

 

    ตามขอ 2-4  ตองใช 
      AIRLESS  SPRAY 
5. ตัวเรือ            ใชดําเนินการเหมือนบริเวณที่ 3  
    ภายนอก     
6. ตัวเรือ ใหดําเนินการเหมือนบริเวณที่ 3 แต  SHADE  สีตาม  
    ภายใน ระเบียบ  กร.  
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บทที ่10 
ระเบียบกองเรือยุทธการวาดวย  การทาสีเรือ  

พ.ศ.2530 
------------------- 

   
                           ดวยเหน็เปนการสมควรปรับปรุงระเบียบกองเรือยุทธการ วาดวย การทาสีเรือ 
พ.ศ.2530 ใหเหมาะสมยิ่งขึน้ จึงตราระเบยีบไวดังตอไปนี้.- 
  ขอ 1. ระเบียบนี้เรียกวา “ระเบียบกองเรือยทุธการ วาดวย การทาสีเรือ พ.ศ.2530” 
  ขอ 2. ระเบียบนี้ใหใชบังคับตั้งแตวนัประกาศเปนตนไป 
  ขอ 3. ใหยกเลิกระเบียบกองเรือยทุธการ วาดวย การทาสีเรือ พ.ศ.2523 
  ขอ 4. การทาสีเรือแบงออกเปนหัวขอใหญ ๆ 3 ขอ คือ 
            4.1 ตัวเรือภายนอกและสวนประกอบ 
            4.2 ตัวเรือภายในและสวนประกอบ 
                         4.3 อาวธุและสวนประกอบ 
            4.4 เครื่องจักรและสวนประกอบ 
            4.5 เรือเล็ก 
            4.6 เครื่องหมายตาง ๆ 
            4.7 ส่ิงที่ไมตองทาสี 
  ขอ 5. ตัวเรือภายนอกและสวนประกอบ 
            5.1 ตัวเรือภายนอก เหนือแนวน้ําทาสีหมอกออนตดัแนวน้ําดวยสีดํา ตามที่
กรมอูทหารเรือกําหนด เวน เรือเร็วโจมตี เรือตรวจการณปน และเรือตรวจการณใกลฝง ชุดเรือ ต.91 
ใหทาสีดําขางเรือทั้งสอบกราบตามที่กําหนด 
            5.2 ดาดฟาภายนอก 
      5.2.1 พื้นดาดฟาไม พืน้ดาดฟายาง และพื้นดาดฟาเหล็กเคลือบ สังกะสี ไม
ตองทาสี 
      5.2.2 พื้นดาดฟาเหล็ก ทาสีหมอกแก 
             5.3 ช่ือและหมายเลขเรือ มีแบบและขนาดตามที่กรมอูทหารเรือกาํหนด และมี
ลักษณะดังนี.้- 
       5.3.1 ช่ือเรือทําดวยโลหะทองเหลือ ติดที่ทายเรือบนพืน้สีน้ําเงิน 
       5.3.2 หมายเลขเรือเขียนดวยเลขอารบิคสีขาวแลเงาดวยสีดํา 
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       5.3.3 ปายชือ่เรือติดขางสะพานเดินเรือ     แผนปายทาํดวยไมทาแชลแล็ค 
ตัวอักษรทําดวยโลหะทองเหลือ ความกวางของแผนปานไมเกนิ 5 เทาตัวอักษร ความยาวตามความ
เหมาะสม 
    5.3.3.1 ตัวอักษรใหใชภาษาไทย อยูบรรทัดบน ภาษาอังกฤษอยู
บรรทัดลาง ไมตองเขียนคํานําหนาวา ร.ล. และ H.T.M.S นําหนาชื่อเรือ 
    5.3.3.2 ตัวอักษรขนาดใหญสูง 15 ซม. ใหกับเรือฟริเกต เรือคอรเวต 
เรือกวาดทุนระเบิดใกลฝง   เรือสนับสนุนตอตานทุนระเบิด   เรือยกพลขนาดใหญ     และเรือยกพล
ขนาดกลาง 
    5.3.3.3 ตัวอักษรขนาดเล็กสงู 10 ซม. ใชกับเรือตรวจการณใกลฝง 
และเรืออ่ืน ๆ นอกเหนือจากที่กําหนดในขอ 5.3.3.2 ซ่ึงมีระวางขับน้ําตัง้แต 100 ตัน ขึ้นไป 
             5.4 สงประกอบตัวเรือภายนอก ตัวเรือเหนือดาดฟาและสวนประกอบตัวเรือ
เฉพาะภายนอกสีหมอกออน สวนที่ติดกบัดาดฟาทาดวยสีหมอกแก เปนแนวสูงจากพื้น 4 นิ้ว 
สวนประกอบบางอยาง มีรายละเอียดการทาสีตามตารางที่ 1 ตอทายระเบียบนี ้
  ขอ 6. ตัวเรือภายในและสวนประกอบสีภายในเรือตามหองตาง ๆ และสวนประกอบ
ใหทาสีตามตารางที่ 2 ตอทายระเบยีบนี.้- 
            6.1 ประตูหองตาง ๆ ทาสีเดียวกับฝาผนัง ถาผนังหองซึ่งอยูติดกันเปนคนละสี
ใหทาสีประตสีูเดียวกับผนังหองที่ประตูเปดออกไปทั้งสองดาน 
            6.2 สวนลางของผนงัหองที่ติดตับพื้นดาดฟา ใหทาสีเดียวกับพื้นดาดฟาเปน
แนวสูงจากพืน้ดาดฟา 4 นิ้ว ถาพื้นหองปูดวยยาง กใ็หทาสีตามสีของพื้นที่กําหนดใหทา ตามตาราง 2 
  ขอ 7. อาวุธประจําเรือและสวนประกอบซึ่งติดตั้งประจําที่ ใหทาสีหมอกออน (เวน
สวนที่หามทาสี) สําหรับเครื่องกวาดทุนระเบิด ใหกองเรอืทุนระเบิดเปนผูพิจารณากําหนด 
  ขอ 8. เครื่องจักรและสวนประกอบ ใหทาสีดังนี้.- 
            8.1 บริเวณหองเรือและแปบตาง ๆ ใตพื้นหองเครื่อง หองหมอน้ํา และใตพืน้
หองซึ่งอยูในความรับผิดขอบของแผนกชางกล ใหทาสีแดง ผนังและแปบบริเวณเหนือพืน้หอง
ดังกลาวขึ้นมา 1 เมตร ทาสีหมอกแก ผนังนอกจากนี้ใหทาสีขาว เพดานทาสีขาว พื้นหองทาสีหมอก
แกหรือ ขัดมนั 
            8.2  เครื่องจักรตาง ๆ ใหทาสีดังนี.้- 
                   8.2.1 เครื่องกลจักรตาง ๆ บนดาดฟาทาสีหมอกออน 
      8.2.2 มอเตอรใตดาดฟาและตามหองตาง ๆ ทาสีหมอกออน 
      8.2.3 ตัวกําเนิดไฟฟาทาสีหมอกออน 
      8.2.4 เครื่องจักรใหญไอน้าํทาสีหมอกออน 
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     8.2.5 เครื่องกังหันใหญและเกียรทาสีหมอกออน เวนสวนที่เปนโลหะเนื้อ
เรียบรมดํา             
     8.2.6 เครื่องจักรที่เปนเครื่องยนต ทาสีบรอนซเงิน 
     8.2.7 เครื่องจักรชวยทีเ่ปนสบูไอน้ํา ทาสีบรอนซเงิน นอกจากสวนที่เปน
สูบน้ําหรือสูบน้ํามัน ใหทาสีหมอกออน 
     8.2.8 เครื่องยนตขับตัวกําเนดิไฟฟา ทาสีบรอนซเงิน 
     8.2.9 หมอดบัไอ หมอดับความรอน สวนที่อยูใตพื้นหอง ทาสีแดง สวนที่
อยูบนพื้นหอง ทาสีหมอกออน  
     8.2.10 เครื่องกล่ันน้ําทาสีบรอนซเงิน 
     8.2.11 เครื่องทําไออุน ทาสีบรอนซเงิน 
     8.2.12 เครื่อง  BLOWER  ทาสีบรอนซเงิน 
     8.2.13 เครื่องปาอากาศ  (AIR  EJECTOR)  ทาสีบรอนซเงิน 
     8.2.14 เครื่องหางเสือเวนตัวขับ ทาสีหมอกออน 
            8.3 ล้ินผอน คันสงอาการ ดานตอตาง ๆ ทาสีดํา เวนสวนที่เปนเกลยีวและนัต 
            8.4 เพลาใบจักรภายนอกเรือ ทาสีตามทองเรือ หรือสีพิเศษตามเทคนิค 
            8.5 แปบตาง ๆ   หรือทอทาง   สีเดียวกับฝาผนังหอง   หรือเพดานหรือพื้นที่ทอ
ทางนั้นเดิม และใหทําเครื่องหมายตามตารางตอไปนี้.- 

อักษรบอกชนดิ สีคาดแปบ ชนิดของแปบ 
และทอทาง เขียนวา สีและขนาด สี ขนาด 

เครื่องหมาย 
ทิศทาง 

ไอด ี ไอด ี อักษรสีดํา ดํา คาดโดยรอบแปบ ลูกศรสีดําไมมี 
ไอเสีย ไอเสีย ขนาดสูง 1 นิ้ว แดง หรือทอทาง ยาว  หางยาว 3 นิ้ว  
น้ํามันเชื้อเพลิง ชพ. กวาง ¾ นิ้ว แดง - ดํา 1 ฟุต  ถาสีคาด กวาง ½ นิ้ว 
น้ํามันหลอล่ืน ลค. ถาแปบเล็กกวา เหลือง เปนสองสี ให ปลายลูกศรชี้ 
น้ําจืด น้ําจืด 2 นิ้ว ใหใช น้ําเงิน คาดสองแถบ  ไปตามทิศทาง 
น้ําทะเล น้ําทะเล ขนาดพองาม เขียวใบไม ยาวแถบละ 6 นิ้ว  เดิน 
อากาศ อากาศ  ตะกัว่ ชิดกัน  

        
  การเขียนบอกเครื่องหมายชนดิ ทิศทาง และการทาแถบสีคาด ใหจัดทําแสดงไวใน
บริเวณใกล ๆ กัน ตามความเหมาะสม และใหเขยีนตรงตําบลที่ที่แปบหรือทาทางนั้น ๆ จะทะลุผาน
หอง เปลี่ยนทศิทาง แยกทางเขาออกเครื่องเขาออกลิ้น และตรงที่ชิดติดกับหนาแปลนของแปบ หรือ
ทอทางนั้น 
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  8.6 พวงมือใด    เปนพวงมือชนิดโลหะเนื้อขัดมันใหทาสีที่ช่ือปายของพวงมือหรือ
แผนโลหะกลมบนพวงมือ สวนพวงมือชนิดที่ทําดวยโลหะเนื้อไมเรียบ ใหทาสีที่พวงมือเชนเดยีวกับสี
ของแปบและทอทาง สําหรับพวงมือล้ินน้ําตกใหใชสีเดียวกับไอเสีย และการทาสีพวงมือน้ํามัน
เชื้อเพลิงใหทาสีแดง – ดํา สลับกันเลี้ยวละสี 
  8.7 การทาสีขวดแกส ปฏิบัติตามระเบียบกองทัพเรือ 
     ขอ 9. เรือเล็กประจําเรือใหญ ใหทาสีและเขียนชื่อเรือดังนี.้- 
  9.1 เรือโบต ทาสีหมอกออนทั้งพายนอกและภายใน สวนที่ขัดหนิทราย หรือทา
น้ํามันชักเงา ไมตองทาสี คอนหัวเรือภายในทั้งสองกราบ ใหเขียนบอกชนิดของเรือ และชื่อของเรือ
ใหญดวยอักษรสีขาวบนแผนไมพื้นสีดํา กวาง 4 นิ้ว ยาวตามชื่อเรือ ตัวอักษร ขนาดสูง  2  นิ้ว เชน 
“โองแมกลอง”  เปนตน 
  9.2 เรือยนต ตัวเรือทาสีหมอกออนทั้งภายใน และภายนอก ทองเรือภายในบริเวณที่
วางเครื่องทาสีดํา สวนที่ขัดหินทรายหรอืทาสีน้ํามันชักเงาไมตองทาสี ตอนหัวเรือภายนอกทั้งสอง
กราบเขียนชื่อเรือใหญดวยอักษรสีขาว ขนาดสูง 4 นิ้ว แลน “ประแส” เปนตน 
    ขอ 10. เครื่องหมายตาง ๆ 
  10.1 เครื่องหมายพิสูจนฝาย ใหทาสีเปนรูปธงชาติไวบนหลังคาสะพานเดินเรือ หรือ
สวนที่สูงซึ่งไมมีผูใดเหยียบย่ํา และใหเขยีนเครื่องหมายพิสูนจฝายตามที่ทางการจะไดดําหนดไวในที่
ที่เห็นไดชัดจากทางอากาศ 
  10.2 เครื่องหมายทิศทาง ใหทําเครื่องมหายแสดงทศิทางไวตามฝาผนังของชอง
ทางเดินหรือทางสัญจรไปมาบนดาดฟาใหเห็นไดชัดเจนน สูงประมาณ ระดับสรตา ดงันี้ 
          10.2.1 เครื่องหมายแสดงทิศทางเดินไปสูหองพยาบาลเขียนดวยสีแดง มีลักษณะ
และขนาดดังนี้ 

 
 

                                 10.2.2   เครื่องหมายแสดงทิศทางไปสูหอง ป.ช.ด.(ปรมาณูเช้ือโรคเคมี)            เขียนดวย
สีเขียวแกเปนทางผาน  มีลักษณะและขนาดตามรูปที่แสดงไว            
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            10.2.3 เครื่องหมายแสดงทางเดินภายในเรือ เขยีนดวยสีแดง หรือแถบเรืองแสง           
มีลักษณะและขนาดตามรูปที่แสดงไว 
 

 
 
  10.3 สีแนวระดับน้ําภายในเรือ   ใหทาสีแนวระดับน้ําปกติของเรือที่ผนังเรือภายใน
กราบขวากราบซายทุกหอง ตรงตอนกลางของหองหรือในที่ซ่ึงเปนไดชัดเจน ดวยแถบสีแดงขนาด
กวาง 2 นิ้ว ยาว 2 ฟุต  
  10.4 สีแนวหมายตําแหนงโซนาร   และพาราเวน เพื่อประโยชนในการนําเรือเขาอู 
และเพื่อประโยชนในการถอดประกอบ ใหทําแนวหมายตําแหนงโซนารโดม และพาราเวนที่ตวัเรือ
ภายนอก ดังนี.้- 
           10.4.1 แนวหมายตําแหนงโซนารโดม เปนแนวดิง่จากหวั และทายของโซนาร
โดม สองแนวทั้งสองกราบ หมายดวยแถบสีขาว ขนาดกวาง  3  นิ้ว  สูงจากแนวน้ํา  3  ฟุต  และต่ํากวา
สีแนวน้ํา 2 ฟตุ 
           10.4.2 รูรอยพาราเวนแนวตรงรูที่รอยพาราเวนทั้งสองกราบ หมายแนวในทาง
ดิ่งดวยแถบสขีาวขนาดกวาง 3 นิ้ว สูงจากสีแนวน้ํา 2 ฟตุ และต่ํากวาสีแนวน้ํา 2 ฟตุ 
                            10.5 สีทางระบายอากาศ ทางระบายอากาศจากหองตาง ๆ ในเรือ  กําหนดใหทาสี
ดังนี้                

         ทางระบายอากาศถงัน้ํามัน ทางระบายอากาศ หองคลังดินระเบิด คลังกระสุน 
ทางระบายอากาศหองเก็บน้าํมัน ทางระบายอากาศหองแบตเตอรี่ ฯลฯ ชนิดงอโคง ทาสีแดงเปนแถบ
ขนาด 5 เซนติเมตร ตรงหัวทางระบาย หรือเฉพาะบริเวณทางรูออกที่อาจเปนอนัตรายชนิดทีเ่ปน
ตะแกรงครอบทางระบาย และชนิดที่มหีัวเห็ดปดทางระบาย ใหทาสแีดง หัวตะแกรงและหวัเหด็นัน้ 

10.6 อักษรและหมายเลขของเครื่องใช   ส่ิงของเครื่องใชที่ตองการใหเหน็เฉพาะ
บุคคลนั้น ในเขียนดวยตวัอักษรหรือเลขไทยสีดํา  ตามสถานีเรือขนาด  1  นิ้ว เชน   หมวกเหล็ก   เสื้อ
ชูชีพ ฯลฯ  

10.7 สีของสวนประกอบบางอยาง     ช้ินสวนประกอบบางอยางที่จะตองทาสีนัน้ 
กําหนดใหทาสีดังนี้ 
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        10.7.1 วงขอบที่รองรับฉนวนของสายวิทยุ หรือสายไฟที่มีอันตราย ใหทาขอบ
ดวยสีแดง ขนาดแถบกวาง 2 นิ้ว หรือกวางเทากับขอบที่มีอยู 

        10.7.2 ที่อัดฉีดน้ํามันตามอาวุธประจําเรือ แบบใชเปนอัดฉีดทกุแหง ใหทาสี
แดง ขนาดแถบกวาง 2 นิ้ว หรือกวางเทากับขอบที่มีอยู 

        10.7.3 ที่ใดซึ่งอาจเปนอันตรายหรือจัดไวเพื่อการฉุกเฉิน  ใหทาสีแดงใหเห็น 
เดนชัด เชน ที่เก็บระเบิดมือฝกปราบเรือดําน้ํา  หรือหีบตอสายไฟฉุกเฉนิ 
           ขอ 11. ส่ิงของตาง ๆ ที่อยูในเรือบางอยางซึ่งไดทําการ ขัด ชุบ เคลือบ รมยา และชะโลม
น้ํามันไวแลว เพื่อความสวยงามเรียบรอย และความคงทนของวัตถุ กําหนดไมใชทาสตีอส่ิงเหลานั้นไว
เปนแนวดังนี ้
  11.1 ส่ิงขัด ชุบขึ้นเงา เคลือบหรือรมดํา (ยกเวนการทาสีพรางในเวลาสงคราม) 
  11.2 แผนโลหะดําหุมเครื่องเทอรไบน สูบและสวนตาง ๆ ของเครื่องจักรตาง ๆ 
  11.3 ผิวพื้นโลหะซึ่งกลมหรอืปาดเรียบ อันเปนสวนประกอบของสวนที่เคลื่อนไหว 
เชน ขอเสือ สะพานเลื่อนของเครื่องจักรหรือลูกเลื่อน เปนตน 
  11.4 เกลียว สปริง เวนแตนตั  สลัก ใหพิจารณาไดตามสมควร 
  11.5 ส่ิงอัดกันร่ัว ที่เปนยางและหนังอัดตาง ๆ ที่เคลื่อนไหว 
  11.6 สายโซและลวดกับสายพานตาง ๆ ที่เคลื่อนไหว 
  11.7 ขอตอของกานสงอาการเคลื่อนไหว 
  11.8 แผนปายชื่อตาง ๆ นอกจากหามทาสีแลว การขัดถู จะตองระวังไมใหตวัอักษร
ลางเลือนดวย 
  11.9 สายอากาศวิทย ุ
  11.10 เหล็กปพูื้นที่อาบดวยสังกะสี   ลูกกรง   ราวลูกกรงของหองหมอ   และหอง
เครื่องจักร 
  11.11 ฉนวนไฟฟาและฉนวนทุกชนิด 
  11.12 เครื่องกรองและตะแกรงกรองทุกชนดิ 
  11.13 แผงสวทิช 
  11.14 หัวสุหรายน้ํา และหวัฉีดตาง ๆ 
  11.15 สังกะสีกันกรอน 
  11.16 ไมค้ํายนั 
  11.17 ผาใบบางชนิดที่ทําเปนพิเศษ 
  11.18 เครื่องเรดารโซนาร ไมควรทาสีธรรมดา ควรทาสีดวยสีพิเศษตามเทคนิคของ
เจาหนาที่โดยเฉพาะ 
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 ขอ 12. ใหผูอํานวยการกองแผนการชาง กองบัญชาการกองเรือยุทธการ รักษาการตาม
ระเบียบนี ้
   ประกาศ     ณ     วันที่     7     กรกฎาคม     2530 
    (ลงชื่อ)  พลเรือเอก ชาติ   ดษิฐบรรจง 
         (ชาติ   ดิษฐบรรจง) 
              ผูบัญชาการกองเรือยุทธการ  
 
 
 
หมายเหต ุ หลักการและเหตุผลในการประกาศใชระเบียบนี้ คือ 

1. เพื่อกําหนดการทําปายชื่อเรือขางสะพานเดินเรือ ไดเปนระเบียบเดียวกนั 
2. แกไขระบบการทาสีใหบงบอกเฉพาะโทนของสี ไมตองบอกประเภทของสี 
3. แกไขรูปแบบของระเบียบใหเปนไปตามระเบียบสํานกันายกรัฐมนตรี วาดวย 

งานสารบรรณ พ.ศ.2526 
 
 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 117 

ตารางที่ 1 
การทาสีสวนประกอบตัวเรือภายนอก 

 

  ลําดับท่ี ชื่อสวนประกอบ การทาสี 
1 ของปลอง ทาสีดําทนความรอนเปนแถบจากขอบบนลงมา ขนาดโต 
  ประมาณหนึ่งในสามของความกวางที่สุดของปลอง หรือ 
  ตามตะเข็บบนของปลอง 
2 เสากระโดง สวนที่ถูกควนัรมทาดวยสีดํา โดยใหกองเรอื เปนผูพิจารณา 
  กําหนดตามความเหมาะสม และใหเหมือนกัน สําหรับเรอื 
  ประเภทเดียวกัน 
3 สมอและโซสมอ สมอทาสีหมอกออน โซสมอทาสีดํากันสนิม 
4 บูม ทาสีหมอกออนสําหรับบูมเรือใหญ ดานบนทาสีหมอกแก 
5 ราวลวดและลวดตาง ๆ เมื่อพันเชือกหรือหุมผาใบ ทาสีขาว ถาไมไดพันเชือกหรือ 
  หุมผาใบทาสีดํากันสนิม 
6 บันได บันไดไม แมบนัไดทาสีหมอกออน ขั้นบันไดไมตองทาส ี 
  บันไดโลหะทีท่อดเอนปกติ แมบันไดทาสหีมอกออน  
  ขั้นบันไดทาสดีํา บันไดโลหะที่เกาะติดขนานกับผนัง  
  แมบันไดทาสหีมอกออน ขัน้บันไดทาสีดาํ ที่ผนังทาสีดํา  
  ขนาดกวางยาวเทากับชองแมบันได 
7 ราวบันได ที่พันเชือกหรือหุมผาใบทาสีขาว ที่เปนเหล็กทาสีหมอกออน 
  ที่เปนทองเหลอืง หรือชุบโครเมี่ยม ไมตองทาสี 
8 เกลียวผอนแรง นอกจากสวนที่หามทาสี ใหทาสีดํา 
9 พวงชูชีพ ทาสีแดงคาดขาวทางขาง 2 แถบ  ตามแถบรัดพวงชูชีพ 
  ดานขางตอนบนเขียนชื่อเรือเปนภาษาไทยดวยสีขาว ขนาด 
  2.5 นิ้ว   ตวัอยางเชน  “ร.ล.ชาง”  สําหรับเรือขนาดเล็กที ่
  กําหนดชื่อเรือดวยอักษรแสดงชนิดและหนาที่ของเรือ 
  ดวยหมายเลขนั้น  ใหเขียนตามชื่อยอนั้น เชน ต.11 ตอนลาง 
  เขียนชื่อเปน ภาษาอังกฤษ ตวัอยางเชน “H.T.M.S.CHANG” 
  สําหรับเรือขนาดเล็กใหเขียนตัวอักษรยอ แสดงชนิดและ 
  หนาที่ของเรือตามดวยหมายเลข เชน P.G.M. 11, P.C.F. 21, 

R.P.C. 32, M.L.R.S. 1  สวนเรือขนาดเล็กที่ไมมีช่ือยอเปน 
  ภาษาอังกฤษโดยตรง        ใหเขียนตัวอักษรยอตามชนิดและ 
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     การทาสีสวนประกอบตัวเรือภายนอก (ตอ) 
 

  ลําดับท่ี ชื่อสวนประกอบ การทาสี 
  หนาที่ของเรือนั้น โดย เรือ ต.91  ใหเขยีนวา P.G.M.91 
  การเขียนชื่อเรือนี้ใหเขยีนตามสวนโคง  ขนาดตัวอักษร 
  สูงครึ่งหนึ่งของความกวางของพวงชูชีพ 

10 แพชูชีพ ทาสีหมอกออน คาดสีขาว 2 แถบ ตามแถบผาที่รัดแพ 
  ดานขางตอนบนและตอนลางดานที่หนัออกนอกเรือ 
  เขียนชื่อเรือดวยสีขาวเชนเดียวกับพวงชูชีพขนาด 2.5 นิ้ว 
  และเขียนหมายเลขของแพชชีูพดวยเลขไทยสีขาว ขนาด 
  2.5 นิ้ว ในพื้นที่วงกลมดํา เสนผาศูนยกลาง 4 นิ้ว 
  ไวที่ดานในเรือที่เห็นไดชัดเจน 

11 ที่เก็บตาขายชวยชีวิต ทาสีหมอกออน เขียนหมายเลขลักษณะและขนาดเชนเดยีว 
  กับแพชูชีพ ตรงกึ่งกลางของที่เก็บดานในเรือ 

12 เครื่องมือดับไฟ ทาสีแดง ตามลักษณะเดิมของเครื่องมือที่ไดรับมา 
13 หีบปฐมพยาบาล ทาสีขาว เขียนเครื่องหมายกาชาดขนาดโต 3 นิ้ว กวาง 
  ของแถบกาชาด 1 นิ้ว ตรงกึ่งกลางดานขางที่หันออก 

14 เปลลําเลียงผูปวย ทาสีขาว 
15 ทุนสมอ ทุนสมอขวา ทาสีคาดเขียวสลับขาว เปนแถบตามนอน 
  กวาง 1.5 นิ้ว  ตลอดทุนสมอซายทาสีคาดแดงสลับขาว 
  เปนแถบเหมือนทุนสมอขวา 

16 ถังน้ํามันเบนซินซึ่งติด ทาสีหมอกออน ทาสีแดงเปนแถบที่หวัทาย ขนาดกวาง 
 กับที่กราบเรือ ของแถบ  2  นิ้ว  และเขียนดวยตวัอักษรสีแดงวา 
  “น้ํามันเบนซนิ” ขนาดสูง 2 นิ้ว ไวตรงกลางถังตามนอน 
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ตารางที่ 2 
การทาสีตัวเรือภายในและสวนประกอบ 

 

สี ลําดับ
ท่ี 

หอง 
ผนงั เพดาน พื้น 

หมายเหตุ 

1 สะพานเดนิเรอื, หองถือทาย เขียวออน เขียวออน หมอกแก  
2 หองแผนที ่ เขียวออน ขาว หมอกแก  
3 หองวิทย ุ เขียวออน ขาว หมอกแก  
4 หอควบคุมการยิง หมอกออน หมอกแก หมอกแก  
5 หอง ซี.โอ.ซี. หมอกออน หมอกแก หมอกแก  
6 หองศูนยกลางการติดตอภายใน เขียวออน ขาว หมอกแก  
7 หองโซนาร หมอกแก หมอกออน หมอกแก  
8 หองเรดาร หมอกออน หมอกออน หมอกแก  
9 หองไยโร หมอกออน หมอกออน หมอกแก  
10 หองวัตถุระเบดิ ขาว ขาว ขาว  
11 หองลําเลียงกระสุน ขาว ขาว หมอกแก  
12 หองศูนยควบคุมความเสียหาย เขียวออน ขาว หมอกแก  
13 หองหมอน้ํา, หองเครื่องจักร ขาว ขาว หมอกแก ถาพื้นหอง 
14 หองเยน็ ขาว ขาว หมอกแก เปนเหล็ก 
15 หองเครื่องจักรอื่น ๆ ขาว ขาว หมอกแก อาบสังกะสี 
16 หองซอมของ ขาว ขาว หมอกแก ไมเปนสนิม 
17 หองแบตเตอรี ่ ขาว ขาว หมอกแก จะขัดมัน 
18 หองเก็บกรดและเคมีภณัฑ ขาว ขาว หมอกแก ก็ได กอน 
19 หองกระซับ ขาว ขาว หมอกแก ทาสีใหทา 
20 หองซักรีด ขาว ขาว หมอกแก สีกันกรด 
21 หองนายทหาร, พันจา เขียวออน ขาว เขียวแก กอน 
22 หองกลาสี, เมสทหาร ขาว ขาว หมอกแก  
23 หองทํางาน, หองเรียน, หองฝก เขียวออน ขาว หมอกแก  
24 หองโถงนายทหาร, พันจา เขียวออน ขาว หมอกแก  
25 หองพยาบาล เขียวออน ขาว หมอกแก  
26 หองครัว, หองอาหาร ขาว ขาว หมอกแก  
 หองทหารรับใช     
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 การทาสีตัวเรือภายในและสวนประกอบ (ตอ) 
   

สี ลําดับ
ท่ี 

หอง 
ผนงั เพดาน พื้น 

หมายเหตุ 

27 หองสหโภชน ขาว ขาว หมอกแก  
28 หองสภาเรือ ขาว ขาว หมอกแก  
29 หองสวม ขาว ขาว หมอกแก  
30 หองน้ํา ขาว ขาว หมอกแก  
31 ชองทางเดิน ขาว ขาว หมอกแก  
32 พัดลมตามหองตาง ๆ ทาสีตามสีของผนังหอง หรือตามสีของพัดลม พัดลมระบายอากาศ 
 และทอทางลมทาสีตามสีของหอง 

33 สายไฟและแผงประกับสายไฟ ทาสีตามสีของหอง 
34 ตูโตะ เกาอีแ้ละเตียง ทาสีตามสีของหอง เวนแตของเดิม  ซ่ึงเปนอลูมิเนียมและไมไดทาสี 
 หรือเปนไมทาน้ํามันชักเงา เปนตน  กใ็หอนุโลมตามของเดิม 
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ช่ือสี สูตรสีตาง ๆ ของ พธ.ทร. 
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                                                                                         ตารางที่ 3 (ของ พธ.ทร.) 
1. ชื่อสี สูตรสตีาง ๆ และรายละเอียดคําแนะนําการใชสีทาเรือที่ พธ.ทร.จัดหาไวสนับสนุน สําหรับ.- 

                                                         1.1 การทาตัวเรือภายนอกใตแนวน้ําและแนวน้ํา 

หมายเลข 
สูตรสี 

 
ทาขั้นที่ 

 
รายการสีที่ใชทา 

USN. 
FORMULAR 

NUMBER 

 
ขนาดบรรจุ 

 
หมายเลขพัสดุ ขอมูล 

สงกําลัง 

 
หนวยนับ 

ความหนา 
ที่ทา 

(ไมครอน) 
1100 1 สีวอชไพรเมอร USN.FNO.117 1 แกลลอน 8010 – 35 – 373 - 3831 ส.1  ท. ชุด กปง. 1 - 8 

  WASH  PRIMER  5 แกลลอน 8010 – 35 – 373 - 3872 ส.1  ง. ชุด  ถัง  
1101 1 สีรองพื้นใตแนวน้ําสีน้ําตาล  1 แกลลอน 8010 – 35 – 373 – 3861 ส.1  ง. ชุด กปง. 1 – 1 

  COAL  TAR  BPOXY  BASE  PAINT  BROWN  5 แกลลอน 8010 – 35 – 373 - 3862 ส.1  ง. ชุด  ถัง  
1102 2 สีรองพื้นใตแนวน้ําสีดํา  1 แกลลอน 8010 – 35 - 373 -3841 ส.1  ง. ชุด  กปง. 1 - 1 

  COAL  TAR  EPOXY  BASE  PAINT  BLACK  5 แกลลอน 8010 – 35 – 373 - 3842 ส.1  ง. ชุด  ถัง  

1103 3 สีเชื่อมยึดกันสนิม  1 แกลลอน 8010 – 35 – 373 - 3881 ส.1  ง.         กปง. 1 - 2 

  VINYL  TIE  COAT  5 แกลลอน 8010 – 35 – 373 - 3882 ส.1  ง.             ถัง  
1104 4 สีกันเพรียงใตแนวน้ําไวนิลแดง USN.FNO. 1 แกลลอน 8010 – 35 – 373 - 3821 ส.1  ง.         กปง. 2 - 5 

  ANTIFOULING  VINYL  RED 1/3 5 แกลลอน 8010 – 35 – 373 - 3822 ส.1  ง.             ถัง  

1105 5 สีกันเพรียงเชลฟฟโปลิชชิ่งสีแดง USN.FNO.105 1 แกลลอน 8010 – 35 – 373 - 3851 ส.1  ง. ชุด กปง. 3 - 100 

  ANTIFOULING  SERF  POLLSHING  RED  5 แกลลอน 8010 – 35 – 373 - 3852 ส.1  ง.             ถัง  
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หมายเลข 
สูตรสี 

 
ทาขั้นที่ 

 
รายการสีที่ใชทา 

USN. 
FORMULAR 

NUMBER 

 
ขนาดบรรจุ 

 
หมายเลขพัสดุ ขอมูล 

สงกําลัง 

 
หนวยนับ 

ความหนา 
ที่ทา 

(ไมครอน) 
1106 4 สีกันเพรียง – แนวน้ําไวนิลดํา USN.FNO.129 1 แกลลอน 8010 – 35 – 373 - 3801 ส.1  ท.        กปง. 2 – 50 

  ANTIFOULING  VINYL – BLACK  5 แกลลอน 8010 – 35 – 373 - 3802 ส.1  ง.            ถัง  
1107 ทับหนา สีดําแนวน้ํา USN.FNO.122 1 แกลลอน 8010 – 35 – 373 – 2021 ส.1  ง.         กปง. 2 – 80 

 ตบแตง 
แนวน้ํา 

ALKYD  BOOT  TOPPING – BLACK RO – 1.8 5 แกลลอน 8010 – 35 – 373 – 2022 ส.1  ง.             ถัง  

1108 4 สีกันเพรียงเชลฟโปลิชชิ่งสีดํา USN.FNO. 1 แกลลอน 8010 – 35 - 373 –3853 ส.1  ง.         กปง. 3 - 100 

  ANTIFOULING  SELF  POLLSHING  BLACK 146/50 5 แกลลอน 8010 – 35 – 373 - 3854 ส.1  ง.             ถัง  
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1.2 ทาตัวเรือภายนอกเหนือแนวน้ํา   ถาพื้นผิวที่ทาเปนผิวขัดมันหรืออาบโลหะผิวมันหรืออลูมิเนียม ใหใชสีวอชไพรเมอร 1100 ลงพื้นกอน  

                             จากนั้นจึงใชสีตามลาํดับขางลางนี ้

หมายเลข 
สูตรสี 

 
ทาขั้นที่ 

 
รายการสีที่ใชทา 

USN. 
FORMULAR 

NUMBER 

 
ขนาดบรรจุ 

 
หมายเลขพัสดุ ขอมูล 

สงกําลัง 

 
หนวยนับ 

ความหนา 
ที่ทา 

(ไมครอน) 
1201 1 สีรองพื้นกันสนิมตะกั่วแดง USN.FNO.11 G 1 แกลลอน 8010 – 35 – 373 - 2301 ส.1  ท.         กปง. 2 -  

  ALKYD  RED  READ  PRIMER  5 แกลลอน 8010 – 35 – 373 - 2302 ส.1  ร.             ถัง  
1202 2 สีหมอกออนทาภายนอก USN”FNO.5 N 1 แกลลอน 8010 – 35 – 373 – 2321 ส.1  ร.         กปง. 2 –  

  ALKYD  HAZE  GRAY  5 แกลลอน 8010 – 35 – 373 - 2322 ส.1  ร.            ถัง  
1203 2 สีหมอกแกทาพื้นคาดฟาภายนอก USN.FNO.20 1 แกลลอน 8010 – 35 - 373 -2323 ส.1  ร.         กปง. 2 -  

  ALKYD  DARK  DECK  GRAY  5 แกลลอน 8010 – 35 – 373 - 3842 ส.1  ร.            ถัง  
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1.3 ทาตัวเรือภายในทอตาง ๆ ที่อยูใตดาดฟาของหองเครือ่งจักร หองหมอน้ํา ยุงโซ และโซสมอ 
 

หมายเลข 
สูตรสี 

 
ทาขั้นที่ 

 
รายการสีที่ใชทา 

USN. 
FORMULAR 

NUMBER 

 
ขนาดบรรจุ 

 
หมายเลขพัสดุ ขอมูล 

สงกําลัง 

 
หนวยนับ 

ความหนา 
ที่ทา 

(ไมครอน) 
1301 1 สีกันสนิมบิทูมินัส  1 แกลลอน 8010 – 35 – 373 - 2081 ส.1  ร.         กปง. 1 – 100  

  BITUMINOUS  PAINT  (ทาโซสมอและยุงโซ)  5 แกลลอน 8010 – 35 – 373 - 2082 ส.1  ร.             ถัง  
1302 2 สีรองพื้นกันสนิมซิงคโครเมท  (เสนเหลือง) USN.FNO.84 1 แกลลอน 8010 – 35 – 373 – 3872 ส.1  ร.         กปง. 2 – 40  

  ZINC  CHROMATE  ALKYD  REST  PRIMER  5 แกลลอน 8010 – 35 – 373 - 2323 ส.1  ร.            ถัง  
1303 2 สีน้ําตาลลอมแดง  1 แกลลอน 8010 – 35 - 373 – 3991 ส.1  ร.         กปง. 2 - 35  

  PHENOLIC  ALKYD – REDDISH  BROWN  5 แกลลอน 8010 – 35 – 373 – 3992 ส.1  ร.            ถัง  

 
   หมายเหต ุ  1. สี 1301 ใชทายุงโซและโซสมอ โดยไมตองทาสีรองพื้น 
         2. ตัวเรือภายในบริเวณใตดาดฟาหองเครื่องจักร, หองหมอน้ํา ทาสีรองพื้น 1302 แลวทับหนาดวย 1303   
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1.4 ทาตัวเรือภายในและหองตาง ๆ ที่อยูเหนือดาดฟาหองเครื่องจักร หองหมอน้ํา และเขียน ทาเครื่องหมาย 
 

หมายเลข 
สูตรสี 

 
ทาขั้นที่ 

 
รายการสีที่ใชทา 

USN. 
FORMULAR 

NUMBER 

 
ขนาดบรรจุ 

 
หมายเลขพัสดุ ขอมูล 

สงกําลัง 

 
หนวยนับ 

ความหนา 
ที่ทา 

(ไมครอน) 
1401 1 สีเสนรองพื้นกันสนิม USN.FNO.14 N 1 แกลลอน 8010 – 35 – 373 - 2041 ส.1  ท.         กปง. 2 – 40  

  ALKYD  IRON  OXIDE  PRIMER   8010 – 35 – 373 - 2042 ส.1  ร.             ถัง  
1402 2 สีน้ํามันสีขาวผสมเสร็จ USN.FNO.G 1 แกลลอน 8010 – 35 – 373 – 1841 ส.1  ท.         กปง. 2 – 40  

  ALKYD  WHITE  TOP  COAT  5 แกลลอน 8010 – 35 – 373 - 1842 ส.1  ร.            ถัง  
1403 2 สีน้ําน้ํามันสีเขียวออนผสมเสร็จ  1 แกลลอน 8010 – 35 – 373 – 1861 ส.1  ท.         กปง. 2 – 40  

  ALKYD  LIGHT  CREEN  TOP  COAT  5 แกลลอน 8010 – 35 – 373 – 1862 ส.1  ร.            ถัง  

1404 2 สีน้ําน้ํามันสีเขียวแกผสมเสร็จ USN.FNO.19 1 แกลลอน 8010 – 35 – 373 – 1861 ส.1  ท.         กปง. 2 - 40  

  ALKYD  LIGHT  CREEN  TOP  COAT  5 แกลลอน 8010 – 35 – 372 – 1862 ส.1  ร.            ถัง  

1405 2 สีน้ํามันสีแดงผสมเสร็จ  1 แกลลอน 8010 – 35 – 373 – 2101 มทจ.         กปง. 2 – 40  

  ALKYD  RED  TOP  COAT  5 แกลลอน 8010 – 35 – 373 - 2102 มทจ.            ถัง  
1406 2 สีน้ําน้ํามันสีดําผสมเสร็จ  1 แกลลอน 8010 – 35 – 373 – 2121 มทจ.         กปง. 2 – 40  

  ALKYD  BLACK  TOP  COAT  5 แกลลอน 8010 – 35 – 373 – 2122 มทจ.            ถัง  

1407 2 สีน้ําน้ํามันสีกากีแกมเขียวผสมเสร็จ  1 แกลลอน 8010 – 35 – 373 – 2522 มทจ.         กปง. 2 - 40  

  ALKYD  NAVY  BLUE  TOP  COAT  5 แกลลอน 8010 – 35 – 373 – 2523 มทจ.            ถัง  
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1.4 ทาตัวเรือภายในและหองตาง ๆ ที่อยูเหนือดาดฟาหองเครื่องจักร หองหมอน้ํา และเขียน ทาเครื่องหมาย (ตอ) 
 

หมายเลข 
สูตรสี 

 
ทาขั้นที่ 

 
รายการสีที่ใชทา 

USN. 
FORMULAR 

NUMBER 

 
ขนาดบรรจุ 

 
หมายเลขพัสดุ ขอมูล 

สงกําลัง 

 
หนวยนับ 

ความหนา 
ที่ทา 

(ไมครอน) 
1408 2 สีน้ํามันสีน้ําเงินผสมเสร็จ  1 แกลลอน 8010 – 35 – 373 - 3921 มทจ.         กปง. 2 – 40  

  ALKYD  NAVY  BLUE  TOP  COAT  5 แกลลอน 8010 – 35 – 373 - 3922 มทจ.             ถัง  
1409 2 สีน้ํามันสีน้ําตาลผสมเสร็จ  1 แกลลอน 8010 – 35 – 373 – 3941 มทจ.         กปง. 2 – 40  

  ALKYD  BROWN  TOP  COAT  5 แกลลอน 8010 – 35 – 373 - 3942 มทจ.            ถัง  
1410 2 สีน้ําน้ํามันสีครีมผสมเสร็จ  1 แกลลอน 8010 – 35 – 373 – 3961 มทจ.         กปง. 2 – 40  

  ALKYD  CREAM  TOP  COAT  5 แกลลอน 8010 – 35 – 373 – 3962 มทจ.            ถัง  

1411 2 สีน้ําน้ํามันสีเหลืองผสมเสร็จ  1 แกลลอน 8010 – 35 – 373 – 3981 มทจ.         กปง. 2 - 40  

  ALKYD  YELLOW  TOP  COAT  5 แกลลอน 8010 – 35 – 373 – 3982 มทจ.            ถัง  

1412 2 สีน้ํามันกากีผสมเสร็จ  1 แกลลอน 8010 – 35 – 373 – 3931 มทจ.         กปง. 2 – 40  

  ALKYD  KHAKI  TOP  COAT  5 แกลลอน 8010 – 35 – 373 - 3932 มทจ.            ถัง  
 
   หมายเหต ุ  1. กอนทาสีที่ระบุวาทาสีขั้นที่ 2 จะตองทาสีรองพื้นที่ระบุใหทาขั้นที่ 1 เสียกอน 
                                                            2. ถาใชทาโลหะผิวมันเรียบ เชน อลูมิเนียม สังกะสี เหล็กขาว จะตองทาสี 1100 เสียกอน แลวจึงทา 1410 ทับ แลวทาทับหนาดวย 
                                                                สีที่ตองการในขัน้ตอไปตามที่ ทร.กําหนด 
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                                                                                ใชงานเบ็ดเตล็ด 

 

หมายเลข 
สูตรสี 

 
ทาขั้นที่ 

 
รายการสีที่ใชทา 

USN. 
FORMULAR 

NUMBER 

 
ขนาดบรรจุ 

 
หมายเลขพัสดุ ขอมูล 

สงกําลัง 

 
หนวยนับ 

ความหนา 
ที่ทา 

(ไมครอน) 
1314 2 สีดานเหลือง  1 แกลลอน 8010 – 35 – 373 - 2261 ส.1  ร. กระปอง    2 – 40  

  ALKYD  MATT  ENAMEL – YELLOW       
1315 2 สีเขียวทากระดานดํา  ¼  แกลลอน 8010 – 35 – 373 – 2441 ส.2  ท. กระปอง    2 – 40  

  ALKYD  MATT  ENAMEL - GREEN  1 แกลลอน 8010 – 35 – 373 - 2442 ส.2  ท. กระปอง  
1316 2 สีเคลือบเงาสีขาว  ¼  แกลลอน 8010 – 35 – 373 – 2221 ส.2  ท. กระปอง 2 หรือ 3-1  

  NITROCELLULOSE  ENAMEL  LACQUER-WHIET       

1317 2 สีเคลือบเงาสีแดง  ¼  แกลลอน 8010 – 35 – 373 – 2222 ส.2  ท. กระปอง 2 หรือ 3-1 

  NITROCELLULOSE  ENAMEL  LACQUER - RED       

1318 2 สีเคลือบเงาสีน้ําเงิน  ¼  แกลลอน 8010 – 35 – 373 – 2223 ส.2  ท. กระปอง 2 หรือ 3-1 

  NITROCELLULOSE  ENAMEL  LACQUER – 
NAVY  BLUE 

      

1319 2 สีเคลือบเงาสีเหลือง  ¼  แกลลอน 8010 – 35 – 373 – 2224 ส.2  ท. กระปอง    2 หรือ 3-1 

  NITROCELLULOSE  ENAMEL  LACQUER - 
YELLOW 
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หมายเลข 
สูตรสี 

 
ทาขั้นที่ 

 
รายการสีที่ใชทา 

USN. 
FORMULAR 

NUMBER 

 
ขนาดบรรจุ 

 
หมายเลขพัสดุ ขอมูล 

สงกําลัง 

 
หนวยนับ 

ความหนา 
ที่ทา 

(ไมครอน) 
1320 2 สีเคลือบเงาสีเขียว  1 แกลลอน 8010 – 35 – 373 – 2225 ส.2  ท. กระปอง 2 หรือ 3-1 

  NITROCELLULOSE ENAMEL LACQUER - GREEN       

1321 2 สีเคลือบเงาสีดํา  ¼  แกลลอน 8010 – 35 – 373 – 2226 ส.2  ท. กระปอง    2 หรือ 3-1 

  NITROCELLULOSE ENAMEL LACQUER - BLACK       
1322 2 สีเคลือบเงาสีบรอนซเงิน  ¼  แกลลอน 8010 – 35 – 373 – 2227 ส.2  ท. กระปอง 2 หรือ 3-1 

  NITROCELLULOSE  ENAMEL  WICZUER - SIVER       

1323 2 สีเคลือบเงาบรอนซทอง  ¼  แกลลอน 8010 – 35 – 373 – 2228 ส.2  ท. กระปอง 2 หรือ 3-1 

  NITROCELLULOSE  ENAMEL  LACQUER - BRONZE       

1324 2 แลคเกอรเงา  1  แกลลอน 8010 – 35 – 373 – 1829 มทจ. กระปอง 2 - 3 ครั้ง 

  GROSS  CLEAR  LACQUER        
1325 2 แลคเกอรดาน  1  แกลลอน 8010 – 35 – 373 – 1827 มทจ. กระปอง 2 - 3 ครั้ง 

  CLEAR  LACQUER       
1326 2 วานิชเงาภายใน  1  แกลลอน 8010 – 35 – 373 – 1631 มทจ. กระปอง 2 - 3 ครั้ง 

  GROSS  VARNISH  INTERIOR       
1327 2 วานิชเงาภายนอก  1  แกลลอน 8010 – 35 – 373 – 1631 มทจ. กระปอง 2 - 3 ครั้ง 

  ALKYD  VARNISH  EXTERIOR       
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หมายเลข 
สูตรสี 

 
ทาขั้นที่ 

 
รายการสีที่ใชทา 

USN. 
FORMULAR 

NUMBER 

 
ขนาดบรรจุ 

 
หมายเลขพัสดุ ขอมูล 

สงกําลัง 

 
หนวยนับ 

ความหนา 
ที่ทา 

(ไมครอน) 
1328 2 วานิชดาน  1  แกลลอน 8010 – 35 – 373 – 1635 มทจ. กระปอง 2 – 3 ครั้ง 

  FLAT  CLEAR  VARNISH       

1329 1 วานิชน้ําตาลดํา  1  แกลลอน 8010 – 35 – 373 – 1629 มทจ. กระปอง ใชวิธีทํา 

  RETROLEUM  CLOSS  VARNISH      และเช็ดถู 

1330 2 วานิชเคลือบแข็งภายใน  1  แกลลอน 8010 – 35 – 373 – 1637 มทจ. กระปอง 2 - 3 ครั้ง 

  URETHANE  INTERIOR       
1331 2 วานิชเคลือบแข็งภายนอก  1  แกลลอน 8010 – 35 – 373 – 1639 มทจ. กระปอง    2 - 3 ครั้ง 

  CLEAR  EXTERIOR                 

 
  3. รหัสขอมูลสงกําลัง 
                               1. ขอมูลการสํารองคลัง  2. ขอมูลการเบิก   3. ขอมูลวิธีการเสนอความตองการ 
          ส.1 สํารองคลังไดถึงคลังยอย      ง. เบิกไดเฉพาะโรงงาน     จ. ตองรายงานของเบิกลวงหนา 30 วัน 
          ส.2 สํารองคลังไดถึงคลังสาขา     ร. เบิกไดเฉพาะเรือหรือโรงงาน    ฉ. ตองรายงานของเบิกลวงหนา 60 วัน       

                                   ส.3 สํารองคลังไดเฉพาะคลังใหญ           ท. เบิกไดทั่วไป                             ช. ตองรายงานขอเบิกลวงหนา 90 วัน 
         ม.    ไมมีการสํารองคลัง 
  4. การอานความหนาที่ทา   เลขตัวหนาหมายถึง จํานวนครั้งที่ทาและเลขหลังขีด คือ จํานวนความหนาเปนไมครอนในการทา 
                                ครั้งหนึ่ง เชน 2 – 50 หมายความวา ทา 2 ครั้ง ความหนาครั้งละ 50 ไมครอน รวมแลวหนา 100 ไมครอน เปนตน  
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บทที ่ 11 
ความปลอดภัยในการปฏบิตัิงานเกี่ยวกับสี 

   ก.  การปองกันอันตรายจากอุบัติเหตุ 
         การใชและการตรวจสอบเครื่องมือ       จะตองมีการตรวจสอบเครื่องมือเครื่องใชเสมอ 

กอนนําไปใชงานเพื่อใหมั่นใจวาอยูในสภาพที่สมบูรณและพรอมใชงาน    นอกจากนั้นเมื่อปฏิบัตงิาน
แลวเสร็จจะตองตรวจสอบอีกครั้ง วาเครื่องมือเครื่องใชเหลานั้นไดรับการทําความสะอาดเรียบรอย      
แลว  และพรอมที่จะใชงานเมื่อมีความเรงดวนเกิดขึ้น 

                 1. บันได 
        มีหลักปฏิบัติในการใชงานและเก็บรักษาดังตอไปนี ้
          1.1  ใชรองเทานิรภัยทกุครั้งกับบันไดทุกประเภท 
   1.2  เก็บรักษาบันไดในสถานที่ที่อากาศเปนปกติและแหง 
   1.3  สีหรือน้ํามันที่ใชทาปองกันบันไดไมควรเปนประเภทใส      เพื่อใหมองเหน็สิ่งผิด 
ปกติภายในได 
        1.4 ตรวจสอบบันไดทุกวันระหวางมไีวใชงาน  และตองเก็บรักษาใหสะอาดปราศจาก
น้ํามันหรือจารบี 
        1.5 ไมควรใชบันไดทีย่าวกวาที่คนสองคนจะยกหรือตั้งขึ้นได    และการตั้งบันไดควร
ใชระยะหางจากผนังอยางนอยเทากัน  1/4 ของความสูงที่ใชงาน 
  1.6 ไมควรใชบันไดแบบมีสองขาและพับได (stepladder)   ที่สูงเกินกวา  12  ฟุต  ขณะ
ใชงานขาทั้งสองจะตองกางออกเต็มที่  และมีที่ยึดขาไมใหกางออกมากกวานี้  ไมควรยืนบนัไดชัน้สูง
ที่สุด  นอกจากนั้นจะตองมผูีรวมงานอีกคนหนึ่งคอยจับยึดบันไดไว     ในขณะที่ผูปฏิบัติงานอยูสูง
เกินกวา  8  ฟตุ  จากพื้น 
  1.7  หลีกเลี่ยงการตั้งบันไดไวบริเวณหนาประตู       ยกเวนประตูนัน้จะถูกยึดไวไมให
เปดได 
  1.8  ควรมีผูปฏิบัติงานเพียงคนเดียวเทานัน้ที่อยูบนบนัได 
  1.9  ไมควรใชบันไดแบบพบัไดประกอบเปนนั่งรานที่มลัีกษณะตั้งอยูในแนวราบ 
  1.10 ในกรณทีี่ใชบันไดพาดไวเพื่อจะขึ้นไปที่สูง   สวนปลายของบันไดควรจะอยูสูง
กวาจดุรับน้ําหนักเกนิกวา  3  ฟุต 
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                2.  เชือกและสายเคเบิล 
  2.1 ใชสายลวดที่มีเสนผาศูนยกลางขนาดไมนอยกวา  3/4  นิ้ว     สําหรับการตั้ง  
platform  และใชเชือกมะนลิาขนาดเสนผาศูนยกลางไมนอยกวา  5/8  นิ้ว     สําหรับกระดานชุลี  
(besun  chairs)  และใชเปนเชือกชวยชีวิต 
  2.2  เก็บรักษาเชือกและสายเคเบิล     ไวในบริเวณที่อากาศถายเทไดสะดวก,    แหง,  
ปราศจากไอ  หรือละอองของสารเคมี,  ไมมีความรอนสูง  และไมมสัีตวจําพวก  หนู  อาศยัอยู 
  2.3  ตรวจสอบเชือกและสายเคเบิลกอนใชงานทุกครั้ง  เพื่อใหมัน่ใจวาไมมีส่ิงผิดปกติ
เกิดขึ้น 
  2.4   ไมนําลวดที่เย็นจัดจนน้ําแข็งเกาะไปใชงาน 
  2.5   ไมใชลวดในลักษณะทีผู่กปลายตอกนัเปนปม  ซ่ึงจะทําใหลวดเสียหายได 
  2.6   ควรมีการทดสอบความทนทานของเชือกลวดที่ใชงานอยูเปนระยะ ๆ        ตามที่
กําหนด  ทั้งนี้เพื่อปองกันการเสื่อมคุณภาพ  ในลักษณะที่ไมสามารถพิสูจนไดดวยตาเปลา 
 3.  เคร่ืองมือเคร่ืองใชท่ีมีความดันภายใน 
  3.1  หลีกเลี่ยงการหักโคงของสายสงที่จะทาํใหลมไหลผานไมได 
 3.2  สายสงจะตองกองอยูหางจากผูปฏิบัติงานไมเกนิ  10  ฟุต 
  3.3 จะตองไมหันหวัพนไปทางผูหนึ่งผูใด  หรืออวัยวะสวนใดสวนหนึ่ง  และเมื่อกําลัง
ถือหัวพนอยูใหเอานิว้ออกจากไกบังคับ  และใหจับที่มือถือเทานั้น 
  3.4  เมื่อทําความสะอาดเครื่องพนชนิดไรอากาศ     ใหปลอยความดนัออกเสียกอนที่จะ
ถอดช้ินสวนใด ๆ  และจะตองถอดหัว  sprey  ออกทําความสะอาดทกุครั้ง 
  3.5  จะตองทํา  hydrostetic  test  อยางนอยหนึ่งครั้งตอป  และถาจะใหดีควรเปน  2  คร้ัง
ตอป  ตรวจสอบลิ้นทุกตัวโดยเฉพาะอยางยิ่งล้ินนิรภยัควรจะตรวจทุกวนั 
  3.6  เก็บรักษาสายสงในบริเวณทีแ่หงและหลีกเลี่ยงการหักกลับ  และบิดตัวของสายสง 

ข. อันตรายจากไฟไหมและการระเบิด 
                      1.  สาเหต ุ
   โดยทั่วไปแลวสีและตัวทําละลายจะมีคณุสมบัติลุกไหมไดดี    และมีอันตรายอยาง
มาก  เมื่อตวัของมันเองหรือโดยเฉพาะอยางยิ่งไอของมันสัมผัสกับเปลวไฟโดยตรงหรืออุณหภูมิสูง ๆ  
ถาไมมีการปองกันที่ดแีลวอาจเกิดไฟไหมหรือการระเบิด 
  1.1  ตัวทําละลาย 
 ตัวทําละลายสวนมากสามารถระเหยเปนไอไดดี  และจะลุกไหมไดถามีเปลวไฟ
หรือประกายไฟ  ปกติแลวตวัทําละลายที่สามารถระเหยไดเร็วเทาไร  จดุวาบไฟของตัวทําละลายนัน้ก็
จะต่ํามากเทานั้น    ในสีประเภททีใ่ชแปรงหรือลูกกลิ้งทาซึ่งแหงคอนขางชานี้    จะประกอบดวยตัวทํา
ละลายที่มีจุดวาบไฟประมาณ  105๐F (41๐ C)  หรืออาจจะสูงกวาเล็กนอย   แตสีทีใ่หพนซึ่งตองการ
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การระเหยที่รวดเรว็จะประกอบดวยตวัทําละลายที่มีจุดวาบไฟประมาณ   30๐ F (-1๐ C)    ดังนั้นการ
พนสีจะกอใหเกิดไอระเหยของตัวทําละลายขึ้นในอตัราสูง  จึงทําใหเกดิอันตรายไดงาย  จึงจําเปนตอง
มีการตอสายดนิจากหัวพนไวดวย  เพื่อปองกันการเกิดประกายไฟโดยอุบัติเหตุจากไฟฟาสถิตย 
 ไอของตัวทําละลายนั้นหนกักวาอากาศ   และมีแนวโนมที่จะไหลตามพื้นไป
รอบตัวไดไกลพอสมควร  ดังนั้น  ในขณะปฏิบัติงานพนสีจะตองไมมีเปลวไฟอยูในบริเวณใกลเคียง  
เชน  การปฏิบัติงานเชื่อมหรือตัดแผนโลหะ  และถาการพนสีนั้นกระทําอยูในพื้นที่อันจะตองมกีาร
ถายเทอากาศออก  โดยพยายามถายเทอากาศที่อยูต่ําในระดับพื้นออกใหมากที่สุด  นอกจากนัน้ควรใช
หลอดไฟที่ปองกันการระเบดิ  (explosion  proof  light)  และมอเตอรไฟฟาที่อยูในบริเวณปฏิบัตงิาน
จะตองหยุดทํางานทั้งหมด 
  1.2  สี 
  สีประเภทที่มตีัวทําละลายเปนสารอินทรียผสมอยูดวย  ก็สามารถจะลุกไหมได  
ดังนั้นขอควรระวังตาง ๆ  กจ็ะคลายกับของตัวทําละลายตามขอ  1.1 
  1.2.1  สีที่ตองใช  2  สวนผสมกัน  (Two  pack) 
     สีประเภทนีจ้ะตองไมผสมทีละมาก ๆ  โดยปกตแิลวจะไมเกนิครั้งละ  5  
แกลลอน  ในขณะที่ผสมสีสองสวนนั้น  สวนประกอบของสีจะทําปฏิกิริยากันและจะกอใหเกดิความ
รอน  ซ่ึงถายิ่งมีปริมาณที่ผสมมากเทาไร  ความรอนที่เกดิขึ้นก็จะมากเทานั้น   ความรอนที่ไดอาจจะทํา
ใหอุณหภูมิสูงพอที่จะเกิดอนัตรายได 
  1.2.2  สีน้ํามันและสีชนิดพเิศษ 
   อุปกรณที่ใชในการทาสีประเภทสีน้ํามัน  เชน  แปรงหรือลูกกลิ้ง  ที่ยงัมี
สีเหลือคางอยูมาก  ถาตากแดดอยูนาน ๆ  อาจจะเกดิลุกไหมไดเองโดยธรรมชาติ  และสีชนิดพิเศษ  
เชนสี  epoxy  สามารถติดไฟไดด ี  จึงจําเปนตองระมัดระวังไมใหมกีารกระเทือน หรือหกเลอะเทอะ
ในขณะผสม  2  สวนเขาดวยกัน 
 2.  การปองกันไฟไหม 
  ขอระมัดระวังเหลานี้จะสามารถชวยลดโอกาสในการเกดิไฟไหมได 
  2.1  เก็บรักษาตัวทําละลายไวในภาชนะที่เหมาะสม 
  2.2  หามการสูบบุหร่ีในสถานที่ที่เกีย่วของกับการปฏิบัติงานสี    เชน    สถานที่เก็บ
รักษา  บริเวณที่ผสมสี  และพื้นที่ปฏิบัติงาน 
  2.3  จัดใหมกีารระบายอากาศที่เหมาะสมในสถานที่ปฏิบัติงาน เพื่อปองกันการสะสม  
ของไอระเหยของตัวทําละลาย  และวัดใหมีการตรวจสอบปริมาณไอระเหยของตัวทาํละลายในบริเวณ 
ที่อับลม  เพื่อใหแนใจวามีปริมาณอยูในระดับต่ํากวาขดีอนัตรายอยูเสมอ 
  2.4  จะตองไมใชบันไดโลหะใกลกับสายไฟฟาเปลือยที่มไีฟฟาไหลอยูเกิน  10  ฟุต 
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  2.5  ใชเครื่องมือที่ไมกอใหเกิดประกายไฟเทานั้น  ในการทําความสะอาดผิวหนาของ 
โลหะในบริเวณที่มีโอกาสเกดิไฟไหมได 
  2.6  ดับเปลวไฟทุกประเภทในพื้นที่ปฏิบัตงิานและปดล้ินแกสทุกชนิด    และถาเปน 
ไปไดใหมีการใชกระแสไฟฟาในบริเวณนัน้นอยที่สุด 
  2.7  ตองแนใจวามีการตอสายดินเขากับอุปกรณทั้งหมด  รวมทั้งมอเตอรไฟฟาดวย 
  2.8 จัดใหมีเครื่องดับเพลิงอยูใกล ๆ     การปฏิบัติงานอยูเสมอ  และตองใชใหถูก
ประเภทดวย  ดังนี ้
   class   A    -   กระดาษ,  ไม,  ขยะ  ซ่ึงสามารถใชน้ําดับได 
   class  B   -  ของเหลวที่ลุกไหมได,    ซ่ึงตองการการปกคลุมอยางหนา   และ
แข็งแรงจึงจะดับได 
   class   C  -  อุปกรณทางไฟฟา,      ซ่ึงน้ํายาดับเพลิงที่ใชจะตองไมมีคุณสมบัติ
นําไฟฟาได 
  2.9 จะตองมถัีงทรายอยูใกลเสมอ  เพื่อใชดูดซึมของเหลวที่หกหลนหรือเลอะเทอะ  
และตองไมใชภาชนะที่ร่ัว 
  2.10  ทาํความสะอาดเครื่องมือเครื่องใชทั้งกอน, หลังและขณะปฏิบัตงิาน  รวมทั้งสีที่
หกหลนทีพ่ื้นดวย 

ค. อันตรายตอสขุภาพ 
1.  สาเหตุ 

  สวนประกอบตาง ๆ  ของสี  เปนอันตรายตอรางกายมนุษยทั้งสิ้น  บางคนสามารถ
ทนตอสารเหลานี้ไดชวงหนึ่ง  แตบางคนมีอาการแพอยางรุนแรง  อยางไรก็ตามทุกคนจะมีอาการ
ผิดปกติที่แสดงออกใหเห็นถาสัมผัสกับสารเหลานี้นาน ๆ 
       สารที่กอใหเกิดอนัตรายตอรางกายนีแ้บงเปน 2  กลุม  คือ  สารที่เปนพิษ  และสารที่
ทําใหเกดิการระคายเคืองตอผิวหนัง 
                           1.1  สารที่เปนพิษ 
               1.1.1  ตัวทําละลาย 
                  ตัวทาํละลายสวนใหญจะเปนพิษตอรางกายไมมากก็นอยซ่ึง     ระดับของ
อันตรายถูกกําหนดโดยบอกเปน  ppm  ของตัวทําละลายกับอากาศ  ซ่ึงผูปฏิบัติงานจะตองสัมผัสอยู
ตลอดระยะเวลาการปฏิบัติงาน  8  ช่ัวโมง  โดยไมเปนอันตราย  ซ่ึงอาจจะมีคาสูงตั้งแต  1000  ppm  
สําหรับ  ethyl  alcohol  จนถึง  50  ppm  สําหรับ  diacetone  alcohol  และ  ethylene  glycol  
monobutyl  ether  ซ่ึงถามีการตรวจพบวาสารตาง ๆ  มีปริมาณสูงกวาที่กําหนดแลว  จําเปนตองใช
เครื่องชวยหายใจในการปฏิบัติงานดวย 
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                              1.1.2  ผงส ี (pigment) 
       ผงสีบางประเภทเปนพิษ         โดยเฉพาะที่มีสวนประกอบเปนสารตะกั่ว  
เชน    red  lead  basic  lead  sillico  chromate  ฯลฯ 
   1.1.3  ตัวเชื่อมยึด 
       ตัวเชื่อมยดึบางตัวเปนพิษ  ถาไดรับการสัมผัสที่นานและมีปริมาณเขมขน
เพียงพอ  เชนพวก  epoxy,  amine  hardeners,  polyurethane  และ  polyester  โดยเฉพาะสีประเภท  
polyurethane  จะมีสารประกอบประเภท  isocyanate  อยูดวย  ซ่ึงสารประกอบนี้เปนพษิมาก 
   1.1.4  สารเติม 
       สารบางชนิดที่ใสเขาไปเพือ่ปรับปรุงคุณภาพ  เชน  สารประกอบพวก  
organotim  หรือ  organomercurial  จะเปนพิษเมื่อเขาสูรางกายไมวาจะโดยวิธีใด ๆ ก็ตาม 
     1.2    สารที่กอความระคายเคืองตอผิวหนัง 
   ผิวหนังที่สัมผัสกับสารจําพวกนี้จะเกดิการระคายเคืองและจะลุกลามมากขึ้น    ถา
ไมรีบรักษา 
   1.2.1   ตัวทําละลาย 
        ตัวทําละลายนั้นมีคุณสมบตัิที่จะละลายและขจัดน้ํามันและไขมัน    ที่มีอยู
บนผิวหนังตามธรรมชาติออก  ซ่ึงจะทําใหผิวหนังแหงและทําใหเชือ้โรคเขาสูผิวหนังไดงาย  สาร
จําพวก aliphatic  hydrocarbon    เชน  mineral  spirit    จะไมทําอันตรายตอผิวหนงัมากเทากับสาร
จําพวก    aromatic  hydrocarbon    เชนพวก   toluene 
   1.2.2   ตัวเชื่อมยึด 
        สารจําพวก  epoxy,  amine  hardeners,  polyurethane  และ  polyester  ก็
สามารถจะทําใหผิวหนังเกิดอาการระคายเคืองได 
   1.2.3   สารเคมีอ่ืน ๆ 
        สารเคมีเหลานี้จะตองระมดัระวังในการเก็บรักษาและใชงานเปนพิเศษ 
        1.2.3.1  น้ํายาลอกสีและน้ํายาทําความสะอาดแปรงที่มสีารจําพวก  phenol 
        1.2.3.2  กรดและดางที่ใชสําหรับการเตรียมผิวหนาโลหะ 
        1.2.3.4  กรดหรือตัวเรงที่ใชสําหรับ  “wash  primers” 
 2.  การปองกันอันตรายตอสขุภาพ 
  ขอปฏิบัติตอไปนี้จะสามารถลดอันตรายไดมาก 
  2.1 ตองมีปายชื่อและเก็บรักษาสารที่เปนอันตรายไวอยางเรียบรอย เมือ่ไมไดอยูระหวาง  
การใชงาน 
  2.2 จัดใหมีการระบายอากาศอยางเพยีงพอ  และถาจําเปนจะตองจัดใหมีเครื่องปองกัน
อยางเหมาะสม 
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  2.3  เมื่อจะมกีารเตรียมผิวหนาโลหะโดยขจัดสีเกาออก  ตองดําเนนิการใหมีฝุนละออง
นอยที่สุด 
  2.4  จัดใหมกีารทิ้งเศษสีที่หลุดลอนออกมากจากการเตรียมผิวหนา  อยางเรียบรอยและ
ปลอดภัย 
  2.5  สวมหนากากนิรภัยและเครื่องชวยหายใจ เมื่อมกีารพนทราย,  พนส ี หรือปฏิบัติงาน
ใด  ๆ  ที่ทําใหเกิดไอระเหย  หรือฝุนที่มีปริมาณมากผิดปกติ 
  2.6 หลีกเลี่ยงการใชมือสัมผัสกับสวนใดสวนหนึ่งของรางกาย ในขณะที่ใชสารประเภท
ที่เปนอันตรายอยูและจะตองลางมือ, หนา และ แขน  ใหสะอาดกอนทีจ่ะรับประทานอาหาร  พยายาม
อาบน้ําและเปลี่ยนเสื้อผาหลังจากปฏิบัติงานแลวเสร็จ 
  2.7 การใชน้าํยาลอกสีทุกครั้งจะตองมีการระบายอากาศที่ดี  หรือมีระบบชวยในการ
หายใจอยูเสมอ 
 ง.  การปฐมพยาบาลเบื้องตน 
  จะตองมีอุปกรณในการปฐมพยาบาลเบื้องตนที่เปนของใหมไวใชอยูเสมอ   และผูปฏิบัติ 
งานทุกคนสามารถหยิบใชไดสะดวก  เมื่อผูปฏิบัติงานคนใดมีอาการที่รุนแรงกวาการปฐมพยาบาล
เบื้องตนจะชวยได  ตองรีบนาํสงแพทยใหทําการตรวจรกัษาโดยดวน 
 จ.  ขอควรปฏบิัติท่ัวไป 
  1.  ควรมีการใชสัญญลักษณและเครื่องหมายที่แสดงถึงพืน้ที่ที่ใชในการปฏิบัติงาน  และ
หามการสูบบุหร่ี  หรือการกระทําใด ๆ  ทีก่อใหเกิดเปลวไฟ 
  2.  ปฏิบัติตามคําแนะนําของบริษัทผูผลิตอยางเครงครัด   ในเรื่องเกีย่วกับความปลอดภัย
ในการใชผลิตภัณฑนั้น ๆ 
  3. ตองดําเนนิการใหมกีารปฏิบัติตามขอบังคับ    หรือกฎระเบียบตาง ๆ  ดานความ
ปลอดภัย  ทั้งของหนวยงานและของประเทศนั้น ๆ  อยางเครงครัด 
 ฉ.  อุปกรณปองกันภยัสวนบุคคล 
  โดยทั่วไปแลวอุปกรณปองกนัภัยสวนบุคคลมีมากมายหลายประเภท  และแตละประเภท
ก็ประกอบไปดวยอุปกรณทีม่ีลักษณะตาง ๆ กนัออกไป  แตในทีน่ีจ้ะอธิบายและยกตวัอยางเฉพาะ
อุปกรณปองกนัภัยทีเ่กีย่วกับการปฏิบัติงานทางดานสีเทานั้น  คือ 
 1.  อุปกรณปองกันดวงตา 
  1.1  แวนปองกัน  (protective  spectacles)    เปนชนิดที่ไมมีกระบังดานขาง    ใชกับงาน
ที่มีเศษวัสดุปลิวมาที่ดานหนาโดยตรง  กรอบแวนจะตองกระชับกับใบหนา  เพื่อที่จะยดึเลนซใหตรง
กับนัยนตาเสมอ  ฐานรองจมกูควรจะปรับได  การปรับกรอบควรทําโดยผูที่มีความชํานาญ 
  1.2  แวนครอบสําหรับปองกันสารเคมี  (chemical  goggles)  มีกรอบทําดวยไวนิลออน
หรือกรอบยาง  ใชปองกันดวงตาจากสารเคมีกัดกรอนทีจ่ะกระเซ็นมา  และยังปองกนัฝุนละเอียด,  ไอ
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ระเหย     หรือหมอกควนัตาง ๆ    เลนซควรเปนแกวทีผ่านการอบความรอน    หรือเปนพลาสติกที่
ตานทานกรดกัดกรอน  และจะตองไมมีการระบายอากาศบริเวณตวัแวน   มิฉะนัน้ไอหรือกาซจะรั่ว
เขาไปภายในได 
  1.3   แวนครอบกันฝุนชนดิหนากากหนัง  (leather – mask  dust  goggles)      ใชในงานที่
มีฝุนชนิดไมกดักรอน  ควรใชเลนซที่ผานการอบความรอนและมีการระบายอากาศโดยตาขายดานขาง  
เพื่อใหอากาศภายในแวนครอบถายเทได 
 2.  อุปกรณปองกันนิว้  ฝามือ  และมือ 
  2.1 ถุงมือตาขายโลหะ  ใชกับงานที่ตองใชมี  หรืออุปกรณมีคมอื่น ๆ  เพื่อปองกัน
อันตรายจากคมของเครื่องมือ 
  2.2  ถุงมือยาง   นีโอพรีน   และไวนิล       ใชเมื่อทํางานเกี่ยวกับสารเคมีและสารที่กัด
กรอน นอกจากนี้ถุงมือที่ทําดวยนีโอพรีน และไวนิล เหมาะสําหรับทํางานเกีย่วกับผลิตภัณฑปโตเลียม
ดวย 
 3. อุปกรณชวยหายใจ   เปนสิ่งที่ควรมีไวในกรณีฉุกเฉนิ     หรือเมื่อทํางานในสถานที่ที่
อากาศไมบริสุทธิ์  ส่ิงเจือปนในอากาศอาจเปนฝุนซึ่งมอัีนตรายนอย  ไอน้ํา  หมอก  เขมา  และกาซ  
ซ่ึงมีอันตรายมากขึ้นตามลําดบั  พนักงานที่ทํางานในบรรยากาศเหลานี ้  ควรไดรับการฝกใหรูวิธีใช  
และขอจํากดัของอุปกรณชวยหายใจตาง ๆ 
  3.1  อุปกรณชวยหายใจแบบที่ใชแผนกรองอากาศ  (mechanical  filter  respirator)  เปน
อุปกรณชวยหายใจ  ทีใ่ชเมือ่ทํางานในอากาศที่จะทําใหปอดสกปรก  (pneumoconioses)  นั่นคือ  ใน
บรรยากาศที่มฝุีนผงของอลูมิเนียม   เซลลูโลส   ซีเมนต   ถานหิน   แปง    ยิบซั่ม    แรเหล็ก  หินปูน  
ขี้เล่ือย อุปกรณนี้มีหลายแบบเพื่อใหเลือกใชใหเหมาะกบังานฝุนผงที่เกิดขึ้นในการทํางานจะมี 2  ชนิด  
คือ  ชนิดเปนพิษในทนัที  เชน  ตะกั่ว  ใยหนิ  สารหนู  แคคเมีย่ม  แมงกานิส  เซเลเนียม  และ
สารประกอบของธาตุพวกนี้  อีกชนิดหนึ่งจะสะสมในปอด  และเปนอันตรายในภายหลัง  อุปกรณ
ชวยหายใจบางชนิดมีไวใชชวยหายใจในหมอกควันของ  กรดโครมิค  ไอสังกะสี  และตะกั่ว  เปนตน 
        แผนกรองที่ใชมักจะเปนกระดาษ หรือผาสักหลาด  ซ่ึงจะตองทําความสะอาด
บอยครั้งเพื่อไมใหอุดตนั  ขอควรระวังในการใชอุปกรณชนิดนี้ก็คือ  ไมสามารถใชปองกันไอที่เปน
ตัวทําละลาย  (solvents  vapor)  กาซที่ทําใหเกิดอาการเจบ็ปวด  และสภาพการขาดออกซิเจน 
    3.2  อุปกรณชวยหายใจชนิดที่ใชสารเคมีกรองอากาศ  (chemical  cartridge  respirators)  
ลักษณะสําคัญของอุปกรณคือ  จะมีหนากากชนิดปกปดครึ่งใบหนา  หรือเต็มใบหนา  ติดกับทอซ่ึง
ตอไปยังกลองบรรจุสารเคมีที่เรียกวา  “activated  charcoal”  หรือ  “sodalime”  (เปนของผสมระหวาง
calcium  hydroxide  กับ  sodium   หรือ  potassium  hydroxide     เพื่อใชดูดซึมกาซ  และไอที่มีความ
เขมขนต่ํา  ความเขมขนของกาซและไอโดยประมาณที่จะใชอุปกรณชนิดนี้ไดคือ  ไอของสารอินทรีย
ไมเกิน  0.10 % โดยปริมาตร  ไอของกรดไมเกิน 0.05 %  ไอของสารอินทรียและกรดปนกนัไมเกิน  
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0.05 %  และไอของแอมโมเนียไมเกิน  0.07 %    อายุการใชงานของสารเคมีจะสั้นมาก  ตัวอยางเชน  
ในกรณีใชกับไอของปรอท  จะใชงานไดเพียง  8  ช่ัวโมง  เมื่อหมดอายุแลวไมควรใชอีกตอไป 
         ขอควรระวัง  คือ  ไมควรใชอุปกรณชนิดนี้ในสภาพที่เปนอนัตรายตอชีวิตทนัที  
เชน  ในสภาวะขาดออกซิเจน 
  3.3 หนากากกนักาซ  (gas  mask)  ประกอบดวยแผนปดหนา หรือปดปากตอดวยทอ
ออนไปยังถังกรอง อากาศที่หายใจเขาไปจะผานถังกรองที่มีสารเคมีใชทําความสะอาด กอนที่อากาศ
จะเขาสูรางกาย สารเคมีในถงักรองจะแตกตางกันไปตามชนิดของกาซที่มีในอากาศ  การเลือกถังกรอง
จะดจูากสีที่ทาไว  เพื่อใชใหเหมาะสมกับกาซชนิดตาง ๆ 
             ขอควรระวังในการใชหนากากกรองกาซ  คือ 
              1.  ไมสามารถใชในบรรยากาศที่ขาดออกซิเจนได 
         2.  อายุการใชงานสั้น  เมื่อหมดอายุไมควรใชตอไป 
        3.  ควรมีการทดสอบ  และเปลี่ยนถังกรองเปนครั้งคราว  แมจะไมไดใชงานก็ตาม 
        4.  ควรเก็บใหหางความชื้น  ความรอน  และแสงอาทิตย 
  3.4  หนากากแบบมีสายปอนอากาศบริสุทธิ์  (hose  mask)     ประกอบดวยหนากากสาย
รัดศีรษะ  ล้ินปดเปดสําหรับหายใจเขาและออก  ทอหายใจหนึ่งทอหรือมากกวานั้น  ทอนี้จะตอกับสาย
ยาง  ซ่ึงมีสายรัดติดกับลําตัว  สายยางนี้ตอกับทอปอนอากาศบริสุทธิ์ 
              ในกรณีที่มีเครื่องสูบติดกับอุปกรณชนิดนี้  จะใชสายยางไดยาวถึง  300   ฟุต  ถาไม
มีควรใชสายยางยาวไมเกิน  25  ฟุตเทานั้น  ไมวาในกรณใีดก็ตามความดันตานทานของการหายใจเขา
ตองไมเกิน  4  นิ้วของน้ําและความดันตานทานการหายใจออกตองไมเกิน  1  นิ้วของน้ํา    หนากาก
แบบนี้ใชไดในบรรยากาศซึง่มีสารอันตรายอยูหรือในทีท่ี่ไมมีอากาศเพียงพอสําหรับการหายใจ เชน  
ในกรณีที่ตองเขาไปทํางานในถังหรือหองซึ่งมีฝุน  หมอก  ไอ  หรือกาซพิษ  หรือมีออกซิเจนนอยกวา  
16  เปอรเซ็นต  กอนทีจ่ะเขาไปควรทําการระบายอากาศในบริเวณนั้นกอน  โดยเฉพาะอยางยิ่งในกรณี
ที่มีสารไวไฟ  หรือระเบิดงายอยู  ถังหรือหองที่จะเขาไปควรมีการทดสอบและระบายอากาศเปนชวง 
ๆ ตลอดเวลาที่พนักงานเขาไปทํางานอยู  หนากากที่มีเครื่องสูบลม  หรืออุปกรณหายใจในตวัควรใช
ในสถานที่ซ่ึงถาอุปกรณชวยหายใจเสียการหนีออกจากสถานที่นั้น   จะกระทําไดยากหรืออาจเกดิการ
บาดเจ็บไมวาจะใชหนากากชนิดใด  พนักงานจะตองคาดเข็มขัดนิรภยั  และมีเชือกตอกับพนักงานอกี
คนหนึ่งซึ่งติดอุปกรณแบบเดียวกัน  เพื่อชวยเหลือกันในกรณีฉุกเฉนิ 
  3.5  อุปกรณชวยหายใจแบบมีทออากาศ  (air  line  respirator)  อุปกรณชุดนี้มีทอบรรจุ
อากาศอัด  ซ่ึงมีที่กรองแยกเอาน้ํามัน  สนมิ  หรือส่ิงเจือปนอื่น ๆ     ออกจากอากาศที่ติดอยูบริเวณ
หนากาก  ถาความดันในทอเกิน  25  ปอนดตอตารางนิ้วควรมีล้ินควบคุมความดนัติดอยู  และมีล้ิน
ปลอยความดนั  ซ่ึงทํางานในกรณีล้ินควบคุมความดันเสยีติดอยูดวย  อุปกรณชนดินี้ใชในบรรยากาศที่
ไมเปนอันตรายตอชีวิตทนัท ี    โดยเฉพาะเมื่อสถานการณในการทํางานตองการใชเครื่องชวยหายใจ
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ติดตอกันนาน ๆ  ควรเก็บอุปกรณเหลานี้ใหหางจากทอไอเสียของเครื่องยนตเพื่อใหไดอากาศบริสุทธิ์  
ตัวเครื่องอัดอากาศควรมีตัวควบคุมอุณหภมูิ  หรือที่ทออัดควรมีเครื่องสัญญาณเตือนเพื่อปองกันกาซ
คารบอนมอนอกไซดจากน้ํามันหลอล่ืนที่ไดรับความรอนสูง  หรือจากทอไอเสียเครือ่งยนต  ผูคุมงาน
ตองดูแลใหอุปกรณเหลานี้ใชงานไดสะดวก  โดยเฉพาะอยางยิ่งในกรณีที่ผูปฏิบัติงานตองเคลื่อนไหว
ไปมา  ควรระวังไมใหเกดิความเสียหายกบัสายยาง  เชน  ไมควรแชในน้ํามัน  
  หนากากทุกประเภทตามทีไ่ดกลาวมาแลวนั้น  จะตองทําความสะอาดทุกครั้งหลังจาก
การใชงานแลว  สวนที่เปนยางใหเช็ดดวยน้ําสบู  แลวลางน้ําใหสะอาดและเช็ดใหแหงกอนนําเขาเกบ็ 
 4.  เข็มขัดนิรภยัและสายรดัลําตัว  (safety  belts  and  harnesses) 
  4.1  เข็มขัดนิรภัยและสายรดัลําตัวมี  2  ชนิด  คือ  ชนิดธรรมดาและชนิดฉุกเฉิน  ชนิด
ธรรมดาใชเมื่อพนักงานทํางานปกติ     ซ่ึงแรงที่เข็มขัดจะตองรับไมเกินน้ําหนักตวัของผูคาด    ชนิด
ฉุกเฉินใชเมื่อพนักงานทํางานในลักษณะทีอ่าจตกจากที่สูงได  ซ่ึงเข็มขัดจะตองรับแรงกระตุกเพื่อดึง
ตัวคนไว  สภาพการทํางานที่ควรใชเข็มขดันิรภยัและสายรัดลําตัว  เชน  การทํางานในที่สูงหรือในที่
ปดมิดชิด  ซ่ึงอากาศที่จะหายใจอาจไมเพยีงพอหรือสภาพการทํางานที่อาจถูกฝง  หรือบาดเจ็บในที่
จํากัด  ในกรณีที่ลักษณะงานทําใหตองเอนหลังทํางาน  เชน  บนเสาไฟฟา     เข็มขัดนิรภยัควรมีหวง
รูปตัว  2  ตัว  ติดอยูดานขางซายและขวาของเข็มขัด  เพื่อจะไดผูกติดกบัเชือกซึ่งปลายขางหนึ่งมดัโยง
ไวกับหลักที่ตดิแนน 
  4.2  เข็มขัดนิรภัยแบบสายรดัลําตัวทุกสวน  เขม็ขัดแบบนี้มีขอดี   คอื    ชวยกระจายแรง
ดึงหรือแรงกระตุกไปทัว่รางกายแทนที่จะรวมอยูที่จดุใดจดุหนึ่ง  ในกรณีที่จะตองชวยพนักงานซึ่ง
หมดสติ  ถูกฝง  หรือชวยขึ้นจากโพรง    เข็มขัดแบบนี้จะทําใหดงึรางขึ้นมาในแนวนอน  หรือหลัง
ตรงได  ในสภาพการทํางานซึ่งพนักงานอาจตกลงมาจากที่สูงมากเข็มขัดควรเปนแบบที่กระจายการ
รับน้ําหนักตลอดทั้งทรวงอก  ขา  และเอวดวย  รวมทั้งมีส่ิงชวยหนวงความเร็วในการตก  เพื่อลดแรง
กระตุกทีจ่ะเกดิแกรางกายและเข็มขัด  อยางไรก็ตามควรปองกันมิใหพนักงานตกลงมาเปนระยะทาง
มาก ๆ  ดวยการผูกเชือกกบัเข็มขัดนิรภยั  แลวโยงไวกับที่ยึดเหนือศีรษะโดยใหเชือกสั้นที่สุดเทาที่
พนักงานจะเคลื่อนไหวทํางานไดสะดวก 
       วัสดุที่ใชทาํเข็มขัดนิรภยัและสายรัดตวั 
        มี  2  ชนิด  คือ  ชนิดเปนหนังและชนิดเปนผา  ชนิดผาจะรับแรงไดมากกวาแบบหนัง  
และมักใชหวัเข็มขัดแบบตะขอ  ซ่ึงจะรับแรงไดมากกวาหัวเข็มขัดแบบเจาะรู  เข็มขัดนิรภยัแบบหนัง
ที่จําหนายกันทั่วไปจะทนแรงไดประมาณ  150 - 200  กก.  สวนเข็มขัดแบบผาจะทนแรงไดประมาณ  
6,000  กก.     การเลือกเข็มขัดตองคํานึงวาเข็มขัดจะแทนไดเปนสดัสวนกับระยะทางที่ผูคาดตกลงมา
และน้ําหนักของผูคาด  เชน  เข็มขัดหนังขนาดกวาง  2  นิ้ว  หนา  1/4  นิ้ว  อาจดึงพนักงานที่ตกใน
ระยะ  6  ฟุตได  แตอาจขาดที่ระยะ  7  ฟุต  ดังนั้นถาระยะที่พนักงานอาจตกสูงกวา  6  ฟุต  ก็ควรใช
เข็มขัดขนาดกวาง  3  นิ้ว  หนา  1/4  นิ้ว  เปนตน  เข็มขัดแบบผามีหลายชนิดแบงตามลายที่ทอ  เชน  
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เปนลายสี่เหล่ียมจตุรัส  ลายตะกรา  และลายกางปลา  ซ่ึงจะรับน้ําหนกัหรือแรงไดเปน  2  เทา  ของ
ลายตะกรา 
 การบํารุงรักษา 
 ไมควรใหเข็มขัดหนังสัมผัสกับสารเคมีเพราะอาจเสื่อมคุณภาพ  ควรทําความสะอาดหลัง
การใชเปนครัง้คราว  เข็มขัดผาจะทนความรอนไดมากกวาเข็มขัดหนัง  และเมื่อเปยกน้ําจะแหง
กลับคืนสูสภาพเดิมได  นอกจากนีเ้ข็มขัดผาที่เคลือบสารตาง ๆ  จะมีความทนทานเพิ่มขึ้น  เชน  
เคลือบไข  จะทนตอสีและเชื้อรา  เคลือบนีโอพรีนจะทนกรดและน้าํมัน  เหมาะกับงานในโรงกลั่น
น้ํามัน  และโรงงานทําสารเคมี 
 4.3  เชือกนิรภยั มี  2  ชนดิ  คือ  เชือกมนิลา  และเชือกไนลอน       สําหรับเชือกมนลิาควร
ใชขนาด  3/4  นิว้  สวนเชือกไนลอนใชขนาด  1/2 นิ้ว  เชือกไนลอนมีคุณสมบัติดีกวาอยูหลาย
ประการคือ 
   4.3.1  มีความทนทานตอการขัดสีหรือสึกกรอน 
   4.3.2  รับแรงกระตุกไดดกีวา 
   4.3.3  ทนตอเชื้อรา  จึงเก็บในที่ช้ืนได 
   4.3.4  มีความทนทานตอแรงดึงสูงทั้งในสภาพเปยกและแหง    เชน     เชอืกมนิลา
ขนาด  1/2  นิว้  จะขาดเมื่อรับแรงดึง  1,300  กก.      แตเชือกไนลอนขนาดเดยีวกันจะขาดเมื่อรับแรง  

3,000  กก.  (± 5 %)  ถาใช  safety  actor  =  5  สําหรับเชือกมนิลา  และ  9  สําหรับเชือกไนลอน  จะ
คํานวณน้ําหนกัปลอดภยัที่จะรับไดของเชอืกมนิลา คือประมาณ  260  กก. และไนลอน  356   กก. 
      สําหรับเชือกมนิลาขนาด  3/4  นิ้ว  จะรับแรงดึงได  2,700  กก.     หรือน้ําหนัก
ปลอดภัย  520  กก.  ถาเชือกนิรภยันี้ใชกับเครื่องหนวงแรงกระตกุ  จะใชเชือกมนลิาขนาด  3/4  นิ้ว  
หรือไนลอนขนาด  1/2  นิ้ว  ก็พอ  แตถาไมมีเครื่องหนวงก็ตองใชเชือกใหญกวานี ้
      ไมวาในกรณีใดก็ตาม  ไมควรใชลวดเหล็กเปนเชือกนิรภัย        เพราะความเกรง็ตัว
ของลวด   จะทําใหแรงกระตุกเพิม่มากขึน้      ลวดเหล็กใชไดเมื่อมีเครื่องหนวงแรงกระตกุเทานั้น 
อยางไรก็ตามจะตองระวงัอนัตรายจากกระแสไฟฟาดวย 
 การตรวจสอบและดูแลรักษาเข็มขัดและเชอืก 
 ควรมีการตรวจเข็มขัดและเชือกทุกครั้งกอนที่จะใชงาน       และตรวจโดยผูชํานาญอยาง
นอย  3  เดือนตอคร้ัง  การตรวจสอบทําไดดังนี ้
 1. เข็มขัดหนัง    ควรมีการตรวจรอยฉีกขาด    ถากินเขาไปลึกควรเปลี่ยนเข็มขัดใหม    ไมวา
จะเปนรอยขาดตามขวางหรอืตามยาวก็ตาม  การทําความสะอาดควรใชแปรงปดฝุนและสิ่งสกปรก
ออก  จากนั้นลางในน้ําสบูอุน ๆ  แลวลางดวยน้ําอุนอีกครั้งหนึ่ง  ทิ้งใหแหงในอณุหภูมิหอง  กอนแหง
ควรทาน้ํามันละหุง  น้ํามันถ่ัว  หรือน้ํามนัซิลิโคนพิเศษ  แตไมควรใชน้ํามันแร 
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 2. เข็มขัดผาควรตรวจรอยขาดและรอยยุยของเสนใย  ถาขาดหรือยุยมากควรเปลี่ยนใหม  
การทําความสะอาดลางในน้าํสบูอุน ๆ  แลวลางในน้ําอุนอีกครั้งแลวอบใหแหง   โดยใชความรอน
ปานกลาง 
 3.  ช้ินสวนและอุปกรณประกอบเข็มขัด  ควรมีการตรวจสอบทุกสวน     ในกรณีทีใ่ชริเวต
ย้ําควรตรวจรอยสึกกรอนบริเวณรูริเวตดวย  
 4.  เชือก  ควรตรวจผิวนอกของเชือกวามกีารสึก  หรือใยยุยหรือไม  ถาสึกหรือยุยมากก็ไม
ควรใชตอไป  ควรเลือกใชเชือกมนิลาเมื่อสึกจนมีขนาดเล็กลงหรือผิวเรียบ      หรือเมื่อเสนใยชัน้ใน
ฉีกขาด  สีซีดและสึก 
 5.  ลวดเหล็ก  ควรตรวจดูสนิม  รอยกัดกรอน     ซ่ึงจะทําใหความแข็งแรงลดลง  จะตอง
ดูแลใหลวดสะอาดแหงและปราศจากสนิมอยูเสมอ      ทาน้ํามันหลอล่ืน     โดยเฉพาะอยางยิ่งกอนจะ
ใชในสภาพบรรยากาศที่เปนกรด  หรือเมื่อจะใชแชในน้ําเคมี  หลังจากการใชงานในลักษณะดังกลาว  
ควรทําความสะอาดแลวทาน้าํมันกอนเก็บ 
 5.  การปองกนัผิวหนัง 
 โดยทั่วไปผูปฏิบัติงานเกี่ยวกับสี จะตองสวมใสชุดปฏิบัติงานที่สามารถปกคลุมผิวหนังจาก
การสัมผัสกับสารละลายหรือไอระเหยจากสีได        แตในกรณีที่ไมสามารถทําไดก็ควรทาครีม
ปองกัน ซ่ึงมีทั้งชนิดละลายน้ําใชทากนัน้ํามันหลอล่ืนในการตัดโลหะดวยเครื่องชนดิตาง ๆ  หรือใช
ทากันสี  แลคเกอร  และน้ํามันชักเงา  ครีมชนิดกันน้ําใชเมื่อน้ํามนัหลอล่ืนในการตัดโลหะมนี้ําปน
มากกวา  10 เปอรเซ็นต  ครีมชนิดนี้ใชน้าํอุนและสบูลางออกได การทาครีมตองทาซ้ําหลาย ๆ คร้ัง  
เพื่อใหมีประสิทธิภาพ  ขอควรระวังคือ  ครีมจะกันสารที่มีความกัดกรอนสูงไมได 
 ช.  ขอแนะนําพิเศษ  ผูผลิตสีบางรายที่ตระหนกัถึงความปลอดภัยตอสุขภาพของผูใชสี  จะมี
การแนะนําถึงวิธีการปองกันที่เหมาะสม  โดยการระบเุปนโคต  (code)  ซ่ึงประกอบไปดวย  ตัวเลข  2  
ตัว  เชน  (๓/๓)  ซ่ึงตัวเลขชุดนี้เราเรียกวา  PPA  numbers  (pesonal  protection  advice)    โดย 
       ตัวเลขตัวแรก     จะระบุถึงระดับของอันตรายตอสุขภาพ       อันอาจเกิดไดจากไอระเหย 
                                                 ของสวนที่ระเหยไดในสีทีบ่รรจุอยูในกระปองนั้น  ๆ     โดยเรียงระดบั 
                                                 จากอันตรายมากที่สุดที่  3  ลงมาจนถึง  0 
       ตัวเลขที่สอง       จะระบุถึงระดับของอันตรายตอสุขภาพอันอาจเกดิจากตัวผงสี        และ 
                                                 ตัวเรซิน  (สวนที่ระเหยไมได)  ที่บรรจุอยูในกระปองนัน้ ๆ  โดยเรียง 
                                                 ระดับจากอนัตรายมากที่สุดที่  6  ลงมาจนถึง  0 
       ในแตละชดุของตัวเลขจะมีขอแนะนําที่กําหนดไวแลว  ตามตารางที่แนบทาย     โดยมี
วิธีการอานดังนี้ 
        ถาใชลูกกลิ้งหรือแปรงในการทาสีใหพิจารณาเครื่องหมาย  “       ”  ในตาราง      
        ถาใชการพน ใหพิจารณาตามเครื่องหมาย   “       ”  ในตาราง 
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แสดงเครื่องแตงกายและอุปกรณที่ใชกับงานพนสี 
 

แสดงเครื่องกรองอากาศบางแบบที่ใชกับงานพนส ี
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บทที ่ 12 
คําแนะนําการใชสขีอง พธ.ทร. 

คําแนะนําการใชสีเหนือแนวน้ํา 
 

 1.  การเตรียมพื้นผิว      ส่ิงที่สําคัญที่สุดที่มีผลตอการทาสีทุกชนิด  คือ   การเตรียมพื้นผิวที่
ถูกตอง  พื้นผิวที่ตองการทาสีตองปราศจากสนิม  สีที่เสื่อม  ส่ิงสกปรก  ไขมัน  เกลอืแร  และความชื้น
โดยแทจริง 
 2.  มาตรฐานของการขจัดสนิม  ขั้นแรกของการเตรียมผิวพื้น  คือ  การทําความสะอาด  โดย
การขัดดวยแปรงลวด  หรือเครื่องขัด  เพื่อขจัดคราบสนิมและสิ่งสกปรก  จากนัน้ใชลมเปาใหแหง  
หรือเช็ดใหแหงจนพื้นผิวสะอาดเทียบเทามาตรฐานของพืน้ผิว  SIS  St. 3. 
 3. การพนหรือทาสีรองพื้น  สูตรสีหมายเลข  1201  (สีรองพื้นกนัสนิมตะกัว่แดง  RED  
LEAD  PRIMER)  โดย 
 3.1  ผสมทินเนอรซ่ึงสัดสวนการผสมขึ้นอยูกับอุปกรณและเครื่องมือที่ใชพน  หรือทา 
 3.2  พน  หรือทาใหไดความหนาของฟลมสี  วัดเมื่อแหงไดประมาณ  40  ไมครอน  หรือ  
1.5  มิล 
 3.3  หลังจากพนหรือทาสีรองพื้นชั้นหนึ่ง ๆ  แลว  ตองทิ้งใหแหงกอนพน  หรือทาสีช้ัน
ตอไปอยางนอย  8  ช่ัวโมง 
 3.4  สีรองพื้นนี้ใหพน  หรือทา  2  ช้ัน 
 4.  การพนหรือทาสีทับหนา สูตรสีหมายเลข 1202 (สีหมอกออนทาภายนอก  HAZE GRAY)  
หรือสูตรสีหมายเลข  1203  (สีหมอกแกทาพื้นดาดฟาภายนอก  DARK  DECK  GRAY)โดย 
       4.1  ผสมทินเนอร  ซ่ึงสัดสวนการผสมขึ้นอยูกับอุปกรณและเครื่องมือที่ใชพน  หรือทา 
       4.2  พน  หรือทาใหไดความหนาของฟลมสี  วัดเมือ่แหงไดประมาณ  40  ไมครอน  หรือ  
1.5  มิล 
      4.3 หลังจากพนหรือทาสทีับหนาชั้นทีห่นึ่งแลว  ตองทิ้งใหแหงกอนพน  หรือ  ทาสีช้ัน
ตอไปอยางนอย  8  ช่ัวโมง 
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คําแนะนําการใช  (APPLICATION)  สีในระบบสีใตแนวน้ําของ พธ.ทร. 
 

 1.  เตรียมพื้นผิวโดยการพนทราย  ความสะอาดของพื้นผิวเทียบเทา  SIS  Sa  2.5  และพนลม
ที่ผิวเพื่อกําจัดฝุน 
 2.  กอนพนสรีองพื้นผิวตองปราศจากคราบไขมัน  น้ํามนัตาง ๆ       ถามีทําการเช็ดออกดวย
ทินเนอร 
 3.  พนสีช้ันที่  1  (สีรองพื้นใตแนวน้ําสีน้ําตาล)  สูตรสีหมายเลข  1101      โดยผสมทินเนอร
สีรองพื้นใตแนวน้ํา    5 - 100 %   โดยปริมาตร     พนดวยเครื่องพนไรอากาศทีค่วามดัน  4 - 6 
กิโลกรัม / ตร.ซม.  ใหไดความหนา  100  ไมครอน 
 4.  หลังจากพนสีรองพื้นใตแนวน้ําสีน้ําตาลแลว          ตองทิ้งไวใหแหงกอนพนสีช้ันตอไป
อยางนอย  16  ช่ัวโมง 
 5.  พนสีช้ันที่  2  (สีรองพื้นใตแนวน้ําสีดํา)  สูตรสีหมายเลข  1102  วิธีทําเหมือนขอ  3  และ  
ขอ  4  ใหไดความหนา  100  ไมครอน 
 6.  พนสีช้ันที ่ 3  (สีเชื่อมยึด)  สูตรสีหมายเลข 1102 โดยผสมทินเนอร (ทินเนอรสีเชื่อมยึด)  
ประมาณ  5 %  โดยปริมาตร  พนดวยเครื่องพนไรอากาศ  ที่ความดัน   4 - 5  กก. / ตร.ซม.  ใหได
ความหนา  ๔๐  ไมครอน 
 7.  เมื่อพนสีเชือ่มยึดแลว ตองทิ้งระยะเวลาใหสีแหงอยางนอย 4  ช่ัวโมง  กอนพนสีกนัเพรียง 
 8.  พนสีช้ันที ่ 4  (สีกันเพรยีงใตแนวน้ําสีแดง)  สูตรสีหมายเลข  1104   โดยผสมทินเนอร  
(ทินเนอรสีกันเพรียงใตแนวน้ํา)  ประมาณ  5 %  โดยปรมิาตร    ดวยเครื่องพนไรอากาศ   ที่ความดัน  
4  -  5  กก. / ตร.ซม.  ใหไดความหนา  40  ไมครอน 
 9.  หลังพนสีกนัเพรียงใตแนวน้ําสีแดง  (คร้ังที่  1)  แลว  ตองทิ้งระยะเวลาใหสีแหงอยางนอย  
4  ชม.  และไมควรเกิน  48  ชม.  กอนพนสีช้ันตอไป 
 10.  พนสีช้ันที่  5  (สีกันเพรียงใตแนวน้ําสีแดง)  สูตรสีหมายเลข  1104   วิธีทําเหมือนขอ  8  
ใหไดความหนา  40  ไมครอน 
 11.  หลังจากพนสีกันเพรียงใตแนวน้ําสีแดง  (คร้ังที่ 2)  แลว    ตองทิ้งระยะเวลาใหสีแหง
อยางนอย  4  ชม.  และไมควรเกิน  48  ชม. 
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ผังทางเดิน 
(FLOW  CHART) 

คําแนะนําการใช  (APPLICATION)  สีในระบบสีแนวน้าํของ  พธ.ทร. 
 

             เตรียมพื้นผิว โดยการพนทราย  SIS  Sa  2.5 
     
   พนลมกําจัดฝุนออกถามีคราบไขมันควรเชด็ออกดวยทินเนอร 
 

  พนสีช้ันที่  1 
         สีรองพื้นใตแนวน้ํา  ใหไดความหนา  100  ไมครอน   
   (สีน้ําตาล) 
   ทิ้งใหแหงกอนพนสีช้ันตอไปอยางนอย  16  ชม. 
 

 พนสีช้ันที่  2 
         สีรองพื้นใตแนวน้ํา ใหไดความหนา  100  ไมครอน 
       (สีดํา) 
 

   ทิ้งใหแหงกอนพนสีช้ันตอไปอยางนอย  16  ชม. 
 

 พนสีช้ันที่  3  

                 สีเชื่อมยึด ใหไดความหนา  40  ไมครอน 
 
   ทิ้งใหแหงกอนพนสีช้ันตอไปอยางนอย  4  ชม. 
 

 พนสีช้ันที่  4 
         สีกันเพรยีงแนวน้ํา ใหไดความหนา  40  ไมครอน 
     (สีแดง) 
 

   ทิ้งใหแหงกอนพนสีช้ันตอไปอยางนอย  4  ชม. 
 
 

 พนสีช้ันที่  5 
         สีกันเพรยีงแนวน้ํา ใหไดความหนา  40  ไมครอน 
      (สีแดง) ทิ้งใหแหงกอนเรือลงน้ําอยางนอย  4  ชม. 
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คําแนะนําการใช  (APPLICATION)  สีในระบบสีแนวน้าํของ พธ.ทร. 
 

 1.  เตรียมพื้นผิวโดยการพนทราย  ความสะอาดของพื้นผิวเทียบเทา  SIS Sa  2.5   และพนลม
ที่ผิวเพื่อกําจัดฝุน 
 2.  กอนพนสรีองพื้นผิวตองปราศจากคราบไขมัน  น้ํามันตาง  ๆ     ถามีทําการเช็ดออกดวย
ทินเนอร 
 3.  พนสีช้ันที่  1  (สีรองพื้นใตแนวน้ําสีน้ําตาล)  สูตรสีหมายเลข  1101      โดยผสมทินเนอร
สีรองพื้นใตแนวน้ํา  5 - 100 %  โดยปริมาตร        พนดวยเครื่องพนไรอากาศที่ความดัน  4 - 6 
กิโลกรัม / ตร.ซม.  ใหไดความหนา  100  ไมครอน 
 4.  หลังจากพนสีรองพื้นใตแนวน้ําสีน้ําตาลแลว           ตองทิ้งไวใหแหงกอนพนสีช้ันตอไป
อยางนอย  16  ช่ัวโมง 
 5.  พนสีช้ันที่  2  (สีรองพื้นใตแนวน้ําสีดํา)  สูตรสีหมายเลข  1102  วิธีทําเหมือนขอ  3  และ  
ขอ  4  ใหไดความหนา  100 ไมครอน 
 6.  พนสีช้ันที ่ 3  (สีเชื่อมยึด)  สูตรสีหมายเลข 1102 โดยผสมทินเนอร (ทินเนอรสีเชื่อมยึด)  
ประมาณ  5 %   โดยปริมาตร  พนดวยเครื่องพนไรอากาศ  ที่ความดนั  4 – 5  กก. / ตร.ซม.  ใหได
ความหนา  40  ไมครอน 
 7.  เมื่อพนสีเชือ่มยึดแลว ตองทิ้งระยะเวลาใหสีแหงอยางนอย 4  ช่ัวโมง  กอนพนสีกนัเพรียง 
 8.  พนสีช้ันที่ 4  (สีกันเพรยีงแนวน้ําสีดํา)  สูตรสีหมายเลข  1106         โดยผสมทินเนอร  
(ทินเนอรสีกันเพรียงแนวน้ํา)  ประมาณ  5 % โดยปริมาตร ดวยเครื่องพนไรอากาศ ทีค่วามดัน  4 - 5  
กก. / ตร.ซม.  ใหไดความหนา  40  ไมครอน 
 9.  หลังพนสีกนัเพรียงแนวน้าํสีดํา  (คร้ังที่  1)  แลว       ตองทิ้งระยะเวลาใหสีแหงอยางนอย  
4  ชม.  และไมควรเกิน  48  ชม.  กอนพนสีช้ันตอไป 
 10.  พนสีช้ันที ่ 5  (สีกันเพรียงแนวน้ําสีดํา)  สูตรสีหมายเลข  1106  วิธีทําเหมือนขอ  8  ใหได
ความหนา  40  ไมครอน 
 11.  หลังจากพนสีกันเพรียงแนวน้ําสีดํา  (คร้ังที่  2)  แลว       ตองทิ้งระยะเวลาใหสีแหงชา
อยางนอย  4  ชม.  และไมควรเกิน  48  ชม. 
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ผังทางเดิน 
(FLOW  CHART) 

คําแนะนําการใช  (APPLICATION)  สีในระบบสีใตแนวน้ําของ  พธ.ทร. 
 
 

             เตรียมพื้นผิว โดยการพนทราย  SIS  Sa  2.5 
     
   พนลมกําจัดฝุนออกถามีคราบไขมันควรเชด็ออกดวยทินเนอร 
 

  พนสีช้ันที่  1 
         สีรองพื้นใตแนวน้ํา  ใหไดความหนา  100  ไมครอน   
   (สีน้ําตาล) 
   ทิ้งใหแหงกอนพนสีช้ันตอไปอยางนอย  ๑๖  ชม. 
 

 พนสีช้ันที่  ๒ 
         สีรองพื้นใตแนวน้ํา ใหไดความหนา  ๑๐๐  ไมครอน 
       (สีดํา) 
 

   ทิ้งใหแหงกอนพนสีช้ันตอไปอยางนอย  16  ชม. 
 

 พนสีช้ันที่  3  

                 สีเชื่อมยึด ใหไดความหนา  40  ไมครอน 
 
   ทิ้งใหแหงกอนพนสีช้ันตอไปอยางนอย  4  ชม. 
 

 พนสีช้ันที่  4 
      สีกันเพรียงใตแนวน้ํา ใหไดความหนา  40  ไมครอน 
    (สีดํา) 
 

   ทิ้งใหแหงกอนพนสีช้ันตอไปอยางนอย  4  ชม. 
 
 

 พนสีช้ันที่  5 
      สีกันเพรียงใตแนวน้ํา ใหไดความหนา  40 ไมครอน 
     (สีดํา) ทิ้งใหแหงกอนเรือลงน้ําอยางนอย  4  ชม.



 149 

ตารางที่ 2 แนวทางการใช สีกับตัวเรือที่แนวน้ํา และตัวเรือภายนอกเหนือแนวน้ํา 
 

ประเภทของส ี การทําความสะอาด การอนุรักษผิวพื้น สีที่กําหนด, จํานวนขั้น และความหนา เวลาต่ําสุดในการ  การใชเครื่องมือ การทาทับกับสีบางประเภท 
Type of ตอพื้นผิวเรือตอใหม ขั้นตน Paint designation Number of coats แหงของสีแตละขั้น กรรมวิธีพน/ทาสีใหม ตอผิวพื้นที่มีน้ํามัน และความชื้นสูง 

Paint (Surface pre  (Surface Treatment) And film Thickness. Minimum Drying (Repainting Procedure) (Application, equipment compatibility with 
 Paration for new  สีกับสนิม สีทับหนา Time per coat  other types and sensitivity to surface 
 Construction)  Anti Corrosive Top coat   oil and moisture (also see text) 

สีน้ํามัน พนทราย สีลางกันสนิม เสนแดงกันสนิม สีทับหนา Wash Primer  10 นท. ลาง,  เช็ดน้ํามัน,  ผงฝุน,  พนทราย  สีประเภทนี้ทั้งหมด  พน,  ทาดวยแปรง  หรือ 
(Oil  colour  ) (Sandblast) (Wash coat  Primer) Formula  116 52 – AM - 105 116  A/C          6  ชม. หรือเคาะสนิมบริเวณเปนสนิม  หรือ ลูกกลิ้งไดดี พนหรือทาทับสีประเภทอืน่ ๆ  ไดดี 

 หรือแชกรด Formula  117 หรือ 2  ชั้น  หรือ  2  มิล 84  A/C            6  ชม. ผุกรอนแลวพนดวยสีลางกันสนิม แตสีกันสนิมควรเปนประเภท  อัลคิด  จะดีกวา 
 (Pickle) (Mil – P – 15328) เสนเหลืองกันสนิม หรือสีดําแนวน้ํา ทับหนา            7  ชม. บาง ๆ  แลวพน / ทาทับดวยสีกันสนิม แลวทาทับหนาดวยสีน้ํามัน      
  1  ชั้น หรือ 0.5 มิล Formula  84 Formula  146/50  2  ชั้น  สีทับหนา  2  ชั้น  ลับสีเกา  
   JAN – P – 755   ทั้งหมดแลวทาทับหนาอีก  1  ชั้น  
   2 ชั้น หรือ  2 มิล   ทุก  6  เดือน  
        

สีอัลกิด พนทราย สีลางกันสนิม เสนแดงกันสนิม สีหมอกออนทับหนา Wash Primer  10 นท. ลาง,  เช็ดน้ํามัน,  ผงฝุน,  พนทรายหรือ สีประเภทนี้ทั้งหมด  พน,  ทาดวยแปรง  หรือ 
(ALKYDS) (Sandblast) (Wash coat  Primer) Formula  116 ทาภายนอก 116  A/C          6  ชม. เคาะสนิมบริเวณเปนสนิมหรือผุกรอน ลูกกลิ้งไดดี  การพนหรือการทาแลวแตสูตรของ 

 หรือแชกรด Formula  117 หรือ Formula  122 – 7 84  A/C            6  ชม. แลวพนสีลางบาง ๆ  แลวพน / ทาทับ ผูผลิต  ถาพื้นผิวมีน้ํามันหรือความชื้น  ทําใหลอก 
 (Pickle) (Mil – P – 15328) เสนเหลืองกันสนิม (MIL – P – 15934) ทับหนา            8  ชม. ดวยสีกันสนิม  2 ชั้น  ลับสีเกาทั้งหมด ลอนไดงายทาทับสปีระเภทอื่นได  สีทีผ่ลิตขายใน 
  1  ชั้น หรือ 0.5 มิล Formula  84 หรือ  แลวทาทับหนาอีก  1 ชั้น  ทุก  6  เดือน ตลาดมักแหงเร็ว 
   JAN – P – 755 Formula  122 – 7    
   2  ชั้น หรือ  2  มิล (MIL – P – 15936)    
    2  ชั้น  หรือ  2  มิล    
    หรือสีดําแนวน้ํา    
    Formula  146/50    
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ตารางที่ 2 แนวทางการใช สีกับตัวเรือที่แนวน้ํา และตัวเรือภายนอกเหนือแนวน้ํา 
 

ประเภทของส ี การทําความสะอาด การอนุรักษผิวพื้น สีที่กําหนด, จํานวนขั้น และความหนา เวลาต่ําสุดในการ  การใชเครื่องมือ การทาทับกับสีบางประเภท 
Type of ตอพื้นผิวเรือตอใหม ขั้นตน Paint designation Number of coats แหงของสีแตละขั้น กรรมวิธีพน/ทาสีใหม ตอผิวพื้นที่มี่น้ํามัน และความชื้นสูง 

Paint (Surface pre  (Surface Treatment) And film Thickness. Minimum Drying (Repainting Procedure) (Application, equipment compatibility wit 
 paration for mew  สีกับสนิม สีทับหนา Time per coat  other types and sensitivity  to surface 
 Construction)  Anti Corrosive Top coat   oil and moisture )also see text) 

สีไวนิล  และ พนทราย สีลางกันสนิม เสนแดง  100 % สีหมอกออนทับหนา Wash  Primer  10  นท. ลาง,  เช็ดน้ํามัน,  ผงฝุน,  พนทรายหรือ สีลางกันสนิมและสีทับหนาพน,  ทาดวยแปรงหรือ 
ไวนิลอัลคิด (Sandlast) (Wash  coat  Primer) Formula  119 ภายนอก 119  A/ C         20  นท. ขัดสนิมบริเวณเปนสนิมหรือผุกรอน ลูกกลิ้งได  แตสีกันสนิมทาดวยแปรงหรือลูกกลิ้ง 
(Vinyls  and หรือแชกรด Formula  117 (MIL – P – 15929) Formula  122 – 7 122  ทับหนา   1  ชม. ออกใหผิวพื้นสะอาดแลวพนสีลาง ยาก  ควรใชพน  สีไวนิล  พนทับสีประเภทอื่น 

Vinyls  Alkyds (Pickle) (MIL – P – 15328)  (MIL – P – 15934) 122 - 1            1  ชม. กันสนิมบาง ๆ  แลวพนทับดวยส ี ไมได  ทําใหสีเดิมแตกราว  ผิวพื้นที่จะพนทาตอง 
Militaryspec)  1  ชั้น หรือ  0.5  มิล 2 ชั้น หรือ 2.5  มิล หรือสีดําแนวน้ํา  กันสนิม  2  ชั้น  ลับสีทั้งหมดแลวพน สะอาดปราศจากผงฝุน  น้ํามัน 

    Formula  122 – 1  ทับดวยสีทับหนาอีก  1  ชั้น  ทุก  1  ป  
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บทที ่ 13 
การควบคุมคุณภาพการปฏบิัติงานทาสีเรือ 

  

 การปฏิบัติงานการใชสีที่ถูกตอง  ผูใชควรทําตามคําแนะนําของผูผลิตซึ่งจะมีขอกําหนด
เฉพาะเจาะจงขึ้นอยูกับชนดิของสี   เชน  การเจือจางดวยทนิเนอรสําหรับการทาหรือพนปริมาณจะ
แตกตางกนั  หรือการใชทินเนอรสําหรับสีแตละประเภทก็แตกตางกนั  หรือแมแตการเตรียมพืน้ผิว
กอนทาสี  การใชสีตามระบบ  เปนตน  ส่ิงเหลานี้ถาผูใชปฏิบัติตามคําแนะนําของผูผลิตแลว  คุณภาพ
ของสีที่ใชกับชิ้นงานก็จะทนทานตามไปดวย 
 บริษัทหรือผูผลิตสีที่ไดมาตรฐานจะมหีนวยงานบริการใหคําแนะนําดานเทคนิคแกผูใช  ซ่ึง
อาจจะเปนผูรับเหมาหรือเจาของงาน  พรอมทั้งมีเจาหนาที่ตรวจสอบงานในสนาม  เพือ่ควบคุมงานให
เปนไปตามขอกําหนดดวย 
 หลักการและขอปฏิบัติใหญ ๆ  ที่เจาหนาทีเ่ทคนิค        และเจาหนาทีต่รวจสอบงานรวมกับ
เจาหนาที่ปฏิบตัิงานจะตองรวมกันใหคําแนะนําและปฏบิัติ  มีดังนี ้
 1.  พื้นผิวที่ทาสีตองเตรียมใหสะอาด  ปราศจากสนิม  ฝุนผง  หรือคราบไขมันตาง ๆ 
 2. พื้นผิวตองไมมีความชื้นหรือคราบน้ําเกาะอยู    ชวงเวลาที่ฝนใกลจะตกควรหยดุการทาสี
กอน 
 3.  กอนใชสีตองคนใหเขากนัดี  ถาจําเปนตองเจือจางใหใชทินเนอรตามชนิด  และปริมาณที่
ผูผลิตกําหนด 
 4.  ในกรณีที่เปนสีอีพอกซี่หรือสีอ่ืนที่เปน  2    สวนประกอบกัน     ผูใชตองทราบถึงอายุการ
ใชงาน (pot  life) เมื่อผสมสี 2 สวนเขาดวยกันแลว และตองใชใหหมดกอนกําหนดอายกุารใชงาน  
ไมเชนนัน้แลวการยดึเกาะของสีกับชิ้นงานจะเสยีไปหรอืใชไมไดเลย 
 5.  ตรวจสอบความหนาฟลมสีเมื่อแหงใหใชตามขอกําหนด และลักษณะฟลมตองไมมีรูหรือ
เปนแอง  หรือลักษณะที่ไมสมบูรณอ่ืน ๆ    บริเวณที่มมุอับ  หวันอต  รอยตอรอยเชื่อมตองใหความ
สนใจเปนพิเศษ   
 6.  การใชเครื่องมือทาสี  ตองพิจารณาใหเหมาะสมกับการปฏิบัติงานเพื่อความรวดเร็ว  และ
คุณภาพงานทีด่ี 
 ดังมีเอกสารตรวจสอบในการควบคุมคุณภาพ  ดังนี ้
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เรือ 
กองควบคุมคุณภาพ เอกสารตรวจสอบ 

แผนที่  1            ของ                 แผน 
 

หมายเลขการตรวจสอบ              เรือ 
ระบบ  การตรวจสอบการทาสีและการพนทราย 
 

สวนของเอกสาร          หนา 
 
1.  ความมุงหมาย           2 
2.  เอกสารอางอิง           2 
3.  เคร่ืองมือและอุปกรณท่ีใชในการตรวจสอบ        2 
4.  การเตรียมการกอนการตรวจสอบ         2 
5.  ขอบเขตของการตรวจสอบ          4 
6.  ลําดับขั้นตอนของการตรวจสอบ         4 
7.  แผนบนัทึกการตรวจสอบ          5 
8.  ความเห็นเพิ่มเติมของผูตรวจสอบ         8 
 
 
 
 
 
 
      

การลงนาม   

นาม วันท่ี ตําแหนง 

  ผูราง 

  หน.ฝายตัวเรือ 

  ผอ.กคภ.กพช.อร. 
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เรือ 
กองควบคุมคุณภาพ เอกสารตรวจสอบ 

แผนที่  2           ของ                 แผน 

 
1.  ความมุงหมาย 
 เพื่อใชเปนแนวทางในการตรวจสอบการทาสีตัวเรือ  และสวนประกอบตาง ๆ   ใหเปนไปตาม
มาตรฐาน 
 

2.  เอกสารอางอิง 
 2.1  ใบสั่งงาน 
 2.2  มอร. 620 – 0001 – 0936  “การเตรียมพืน้ผิวและการพนสีตัวเรือใตแนวน้ํา” 
 2.3  เอกสารขอมูลทางเทคนิคของบริษัทผูผลิตสี 
 2.4  ระเบียบกองเรือยุทธการวาดวยการทาสีเรือ  พ.ศ.2530 
 2.5  มาตรฐานพื้นผิวตาม  ISO – 8501 – 1 : 1988 
 

3.  เคร่ืองมือและอุปกรณท่ีใชในการตรวจสอบ 
 3.1  เครื่องวัดความหนาฟลมสีแหง  (หนวยไมครอน) 
 3.2  เครื่องวัดอุณหภูมิอากาศ (๐C) 
 3.3  เครื่องวัดความชื้นสัมพทัธ  (% RH) 
 3.4  แผนภาพมาตรฐานพื้นผิว  ISO – 8501 – 1 : 1988 
 3.5  เครื่องวัดอุณหภูมิพื้นผิว (๐C) 
 3.6  กราฟสําหรับหาคาอุณหภูมิจุดน้ําคาง 
 

4.  การเตรียมการกอนการตรวจสอบ 
 การตรวจสอบการทาสีเรือมีการตรวจสอบ  3  ขั้นตอน  ดงันี้ 
 4.1   การตรวจสอบการเตรียมพื้นผิว 
  พื้นผิวของชิ้นงานที่เหมาะสมในการทาสีตองเปนพื้นผิวที่สะอาด  ปราศจากคราบน้ํามัน, 
สนิมสีเกาหลุดรอน  การตรวจสอบใหดูดวยตาเปลา  การเตรยีมพื้นผิวใหใชวธีิการพนทรายและใช
เครื่องขัดแปรงลวด 
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เรือ 
กองควบคุมคุณภาพ เอกสารตรวจสอบ 

แผนที่   3         ของ                 แผน 

 
 4.2   การตรวจสอบสภาวะที่เหมาะสมในการทาสี 
  สภาวะทีเ่หมาะสมในการทาสีเกี่ยวของกับอุณหภูมิ    โดยอุณหภูมิของพื้นผิวที่ตองการทาสี
จะตองมีคามากกวาอณุหภูมจิุดน้ําคางตั้งแต 3๐C ขึ้นไป จึงจะเปนสภาวะที่เหมาะสม วิธีการตรวจสอบ
มีดังนี ้

4.2.1  ทําการวดัอุณหภูมิอากาศบริเวณรอบตัวเรือ       หรือบริเวณชิน้งานที่ตองการทาสีดวย 
                    เครื่องวัดอุณหภมูิอากาศ (T,๐C)  และบันทกึขอมูล 

4.2.2  ทําการวดัอุณหภูมิพืน้ผิว  (ST)  โดยการสุมวัดบริเวณขอบ    และบริเวณกึ่งกลางดวย 
                        เครื่องวัดอุณหภูมิอากาศ (ST,๐C)  และบันทึกขอมูล 

4.2.3  นําขอมูลจาก  4.2.1 และ 4.2.2  มาหาคาอุณหภูมิจดุน้ําคางจากกราฟอุณหภูมิจดุน้ําคาง 
                       โดยลากเสนจากแกนตั้ง  (RH) ที่วัดไดไปตัดกับเสนอณุหภูมิอากาศ (T)  ตามคาที่วัดได 
                        จากนั้นลากลงไปตัดแกนนอน  (DP)  จะไดคาอุณหภูมจิุดน้ําคาง  (DP,๐C) 
  4.2.4   นําคาอุณหภูมิพื้นผิว  (ST)  และคาอณุหภูมิจุดน้ําคาง (DP)  มาวิเคราะหผลดังนี ้
   4.2.4.1  ถาผลตางระหวาง  ST  และ  DP  มากกวาหรือเทากับ  3 ๐C  ทําการทาสีได 
   4.2.4.2  ถาผลตางระหวาง  ST  และ  DP  นอยกวา  3 ๐C  ไมสามารถทําการทาสีได 
 

  4.3  การตรวจสอบการทาส ี
  การตรวจสอบการทาสีใหตรงตามกําหนดในแบบแผนการทาสีมีวิธีตรวจสอบดังนี ้
  4.3.1   ตรวจสอบชนิดของสี  โดยดูที่ขางกระปองวาตรงกบัที่กําหนดในแบบแผนการทาสีที่ 
   กําหนดไวหรือไม 
  4.3.2   ตรวจสอบการผสมสีใหถูกตองตามที่ผูผลิตกําหนด  เมื่อมีการผสมสีแลว  สีที่ไดตอง 
   ไมมีการแยกตวัออกเปนชัน้หรือจับตัวเปนกอน  และตองเปนเนื้อเดียวกัน 
  4.3.3   เมื่อทําการทาสีเสร็จเรียบรอยแลว  ปลอยสีใหแหงตามขอมูลเทคนิคสี  แลวทาํการวัด 

  ความหนาฟลมสีแหง  โดยทําการสุมวัดหลาย ๆ จุด  ใหทั่วพืน้ที่ (ไมนอยกวา 10 จดุ)   
  นําขอมูลมาทําการหาคาเฉลี่ย  และจดบนัทกึขอมูลไว 
 4.3.4  ในกรณทีี่แผนการทาสีกําหนดใหมกีารทาสีมากกวา  1  ช้ัน       ใหดําเนินการทาสีใน 
  แตละชั้นตามขอมูลของผูผลิต   โดยความหนาของสีแหงในแตละชั้นตองเปนไปตาม 

   ที่กําหนดไว   และการทาสีในแตละชั้นตองปลอยใหสีในแตละชั้นแหงตามระยะเวลา 
 ตามที่ผูผลิตกําหนดไว 
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เรือ 
กองควบคุมคุณภาพ เอกสารตรวจสอบ 

แผนที่  4           ของ                 แผน 

 
 4.3.5    กอนจะทําการทาสีในแตละชั้น  ใหตรวจสอบสภาพของสีช้ันแรก      โดยจะตองไมม ี
             คราบน้ํามัน,  น้ํา,  รอยแตกราว, ฝุนละออง, สีหลุดรอน จึงจะทําการทาสีช้ันตอไปได 
  4.3.6   การรายงานผลความหนาฟลมสีแหงนั้นใหนําคาความหนาฟลมสีแหงที่ไดหลังสุดมา 
             ลบดวยความหนาฟลมสีแหงชั้นกอน ๆ  ก็จะไดความหนาฟลมสีแหงชั้นสุดทาย   
 

5.  ขอบเขตของการตรวจสอบ 
 5.1   ตรวจดกูารเตรียมพื้นผิวกอนการพนหรือทาสี  ใหมีพื้นผิวถูกตองสําหรับการพนสีและทาสี 
 5.2   ตรวจดูขัน้ตอน  และวธีิการผสมสี  การพนหรือทาสีใหเปนไปตามคําแนะนําและขอกําหนด 
  ของบริษัทผูผลิตสี 
 5.3   ตรวจสอบความหนาของฟลมสีเปยกของสีช้ันตาง ๆ  ใหมีความหนาตามเกณฑกําหนด 
 

6.  ลําดับขั้นตอนของการตรวจสอบ 
 6.1   ตรวจสอบการเตรียมพืน้ผิวกอนการพนหรือทาส ี
 6.2   ตรวจสอบชนิดของสีที่ใชวาถูกตองกบัสวนตาง ๆ  ของเรือกอนที่จะนําไปทําการพน   หรือ 
  ทาสี 
 6.3   ตรวจการผสมสี  และวิธีการพนหรือทาสีใหเปนไปตามขอแนะนําของบริษัทผูผลิตสี 
 6.4   ตรวจการวัดความหนาของฟลมเปยกในขณะทําการพน   หรือทาสใีนชั้นตาง ๆ   วาเปนตาม 
  เกณฑทีก่ําหนดไว 
 6.5   ตรวจสอบระยะเวลาในการทาสีทับชั้นตอไปใหถูกตองตามขอแนะนําของบรษิัทผูผลิตสี 
 6.6   ตรวจสอบความเรียบรอยของการทาสี 
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เรือ 
กองควบคุมคุณภาพ เอกสารตรวจสอบ 

แผนที่   5          ของ                 แผน 

 
7.  แผนบนัทึกการตรวจสอบ 
 7.1   การเตรียมพื้นผิว 
 

บริเวณที่ตรวจสอบ ผลการตรวจสอบ หมายเหต ุ

กราบขวา   
3.  UNDER  WATER  LINE    

กราบซาย   
กราบขวา   

2.  ABOVE  WATER  LINE 
กราบซาย   
กราบขวา   

3.  BOOTTOP 
กราบซาย   

4.  ใบหางเสือ -   
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เรือ 
กองควบคุมคุณภาพ เอกสารตรวจสอบ 

แผนที่  6          ของ                 แผน 

 
 7.2   การทาส ี           
 7.2.1  บริเวณตัวเรือ 
 

ความหนาของฟลม 

สีแหง (μm) 

อุณหภูมิ 
อากาศ 

อุณหภูมิ 
พื้นผิว 

ความชื้น 
สัมพัทธ 

อุณหภูมิ 
จุดน้ําคาง 

 
หมายเหต ุบริเวณที่ 

ตรวจสอบ 
ชนิดของชั้นส ี

  เกณฑกําหนด วัดได ๐C 
 % RH ๐C  

       

       

       

       

ABOVE 
WATER 

LINE 
(กราบขวา) 

       

       

       

       

       

ABOVE 
WATER 

LINE 
(กราบซาย) 

       

       

COAL TAR EPOXY BROWN         100      

COAL TAR EPOXY BLACK         100      

VINYL TIE COAL (vinyl tar)                      40      

VINYL ANTIFOULING BLACK           40      

WATER 
LINE 

(กราบขวา) 

VINYL ANTIFOULING BLACK           40      

       

COAL TAR EPOXY BROWN         100      

COAL TAR EPOXY BLACK         100      

VINYL TIE COAL (vinyl tar)                      40      

VINYL ANTIFOULING BLACK           40      

WATER 
LINE 

(กราบซาย) 

VINYL ANTIFOULING BLACK           40      
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เรือ 

กองควบคุมคุณภาพ เอกสารตรวจสอบ 
แผนที่   7           ของ                 แผน 

 
 

ความหนาของฟลม 

สีแหง (μm) 

อุณหภูมิ 
อากาศ 

อุณหภูมิ 
พื้นผิว 

ความชื้น 
สัมพัทธ 

อุณหภูมิ 
จุดน้ําคาง 

 
หมายเหต ุบริเวณที่ 

ตรวจสอบ 
ชนิดของชั้นส ี

เกณฑกําหนด วัดได ๐C ๐C % RH ๐C  

       

COAL TAR EPOXY BROWN         100      

COAL TAR EPOXY BLACK         100      

VINYL TIE COAL (vinyl tar)                  40      

VINYL ANTIFOULING RED           40      

UNDER 
WATER 

LINE 
(กราบขวา) 

VINYL ANTIFOULING RED           40      

       

COAL TAR EPOXY BROWN         100      

COAL TAR EPOXY BLACK         100      

VINYL TIE COAL (vinyl tar)                  40      

VINYL ANTIFOULING RED           40      

UNDER 
WATER 

LINE 
(กราบซาย) 

VINYL ANTIFOULING RED           40      

       

COAL TAR EPOXY BROWN         100      

COAL TAR EPOXY BLACK         100      

VINYL TIE COAL (vinyl tar)                  40      

VINYL ANTIFOULING RED           40      

ใบหางเสือ 

VINYL ANTIFOULING RED           40      
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เรือ 
กองควบคุมคุณภาพ เอกสารตรวจสอบ 

แผนที่   8         ของ                  แผน 

 
8.  ความเหน็เพิ่มเติมของผูตรวจสอบ  (ใชใบแนบถาจําเปน) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ขอรับรองวาไดทําการตรวจสอบตามขอกําหนดและขอมูลทั้งหมดขางตนเปนความจริงทุกประการ 

     ลงนาม………………………………..      ลงนาม……………………………….. 
                 ………………………………..                  ……………………………….. 
                 …………/…………/…………                  …………/…………/………… 
 



  บรรณานุกรม 
 
กรมพลาธิการทหารเรือ.   คูมือการทาสีเรือ.  กรุงเทพ ฯ. 
กรมพัฒนาการชาง, กรมอูทหารเรือ.   ตําราชางสีเรือ.  กรุงเทพ ฯ. 
กรมพัฒนาการชาง, กรมอูทหารเรือ.   เอกสารการตรวจสอบการทาสีเรือและสวนประกอบของ   
                      กคภ.กพช.อร.  กรุงเทพ ฯ. 
บริษัท TOA  PAINT  (THAILAND)  CO. LTD.  คูมือการใชสี.  กรุงเทพ ฯ.  
ประณต  กุลประสูตร.   คูมือเทคนิคงานสี.  กรุงเทพ ฯ. 
อรอุษา  สรวารี.  ตําราเคลือบผิว.  กรุงเทพ ฯ :  คณะวิทยาศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย.    
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