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            ในยุคท่ีเศรษฐกิจของโลกท่ียังไมแนนอนดวยพิษวิกฤตเศรษฐกิจท่ีลามไปท้ังยุโรป อเมริกาและญ่ีปุน ซึ่ง

ท้ังหมดนี้คือฐานสําคัญของการสงออกของประเทศไทย กําลังซื้อท่ีหดหาย การยกเลิกคําสั่งซื้อ การทบทวนยอด

การสั่งซื้อนั้นมีผลมาจากปจจัยทางเศรษฐกิจ แตก็ไมใชท้ังหมดทีเดียว สวนหนึ่งมาจากคุณภาพของตัวสินคาท่ี

ไมไดมาตรฐาน หรือไมไดตามขอกําหนดท่ีลูกคาตองการ สวนหนึ่งมาจากการสงมอบท่ีไมตรงเวลาของผูผลิตอัน

เนื่องมาจากการผลิตแลวมีของเสียมาก หรือทําแลวไมผานการตรวจสอบของลูกคา สวนหนึ่งมาจากตนทุนท่ี

สูงข้ึนทําใหไมสามารถทําราคาสูกับคูแขงจากจีนหรือเวียดนามได หลายๆโรงงานในเมืองไทยตองสูญเสียลูกคา

ไปเพราะการท่ีไมสามารถสงมอบสินคาไดตามกําหนดเวลาเนื่องจากมีของเสียมากจนตองทําสินคาเพิ่ม ปญหา

หลักสวนหนึ่งท่ีทําใหเกิดตําหนิข้ึนบนผลิตภัณฑคือตําหนิจากสีเคลือบนั้นเองเพราะสีเคลือบจะเปนตัวแสดงความ

สวยงามของผลิตภัณฑ ซึ่งถาสีเคลือบมีตําหนิก็จะทําใหผลิตภัณฑขาดความงามไปได หลายๆโรงงานมาตกมาตาย

ตอนจบเพราะทําตัวอยางออกมาสวย ลูกคาวางออเดอรเรียบรอย แตพอผลิตจริงกลับไมสามารถทําไดอยางท่ี

รับปากกับลูกคา กวาแปดสิบเปอรเซ็นตของปญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตนั้นมาจากสีเคลือบท่ีไมได

คุณภาพ อาจมีท้ังท่ีเกิดตําหนิข้ึนเชนรูพรุน รูเข็ม สีดึงตัว เคลือบถลอก เคลือบรอน เคลือบราน หรือทํามาแลวสีไม

เหมือนสีเปาหมายท่ีลูกคาตองการ เกิดปญหาสีเพี้ยน สีดานไป หรือสีมันไป ดังนั้นถาเราตองการแกไขปญหา

เหลานี้เราจะตองมีการควบคุมกระบวนการผลิตสีเคลือบท่ีดีเพียงพอท่ีจะทําใหคุณภาพของสีเคลือบสําหรับ

ผลิตภัณฑของเราสมํ่าเสมอได โดยกระบวนการท่ีสําคัญในการควบคุมคุณภาพของสีเคลือบจะเริ่มตนต้ังแตการ

ตรวจรับวัตถุดิบสําหรับสีเคลือบ กระบวนการผลิตสีเคลือบท้ังการช่ัง การบดและการควบคุมปจจัยในการบด และ

การควบคุมคุณภาพของสีเคลือบเองท้ังในชวงท่ีเปนน้ําเคลือบและคุณภาพของเคลือบเม่ือผานการเผาแลว 
การตรวจรับวัตถุดิบสําหรับสีเคลือบ 

การตรวจรับวัตถุดิบท่ีนํามาใชผลิตสีเคลือบเปนจุดเริ่มท่ีสําคัญท่ีสุด ถาวัตถุดิบท่ีรับเขามีความไมสมํ่าเสมอหรือมี

สิ่งแปลกปลอมเขามาก็จะทําใหสีเคลือบท่ีผลิตไมไดตามมาตรฐานท่ีเรากําหนดไว ทุกโรงงานท่ีผมใหคําปรึกษา

นั้นจะตองคุมเขมเริ่มตนต้ังแตงาน Incoming raw materials เสมอ การตรวจรับวัตถุดิบสําหรับสีเคลือบนั้น 

เราตองรูความตองการในการใชงานวัตถุดิบตัวนั้นๆในสูตรเคลือบของเรากอนวาเราใชมันเพื่อวัตถุประสงคอะไร 

และเราจะไดกําหนดหัวขอในการตรวจรับไดอยางเหมาะสม  
-การตรวจรับ Flux หรือตัวชวยหลอมซึ่งไดแก เฟลดสปารชนิดตางๆ และฟริตชนิดตางๆ จะทําการอัดโคนเพื่อดู

คาการหลอมตัว ดูสี ดูคาความใสของเม็ดโคน ในกรณีท่ีเปนผลิตภัณฑท่ีเผาครั้งเดียวและมีพวก Gas ท่ีถูก

ปลดปลอยออกมาในระหวางการเผา จาํนวนมากเชนกระเบ้ืองบุผนงัแบบ Monoporosa นั้นจําเปนตอง

ตรวจเช็คคา Softening point นอกจากนี้เปนการตรวจหาจุดเหล็กท่ีอาจปนมากับวัตถุดิบประเภทนี้ โดยเฉพาะ

เฟลดสปารท่ีมีความแข็งมากจึงตองผานท้ังการบดยอยและบดละเอียดมา ถาผูผลิตไมสามารถควบคุมจุดเหล็กไดดี

พอจะทําใหเคลือบของเรามีปญหาจุดดําซึ่งถาลูกคามีความเขมงวดมากก็อาจจะกลายเปนตําหนิทําใหกลายเปน

ของเกรด B หรือของเสียได  



 
สําหรับฟริตนั้น นอกจากการตรวจรับเรื่องการหลอมตัว ดูคา Softening point แลว สิ่งสาํคัญอีกประการคือคา

สัมประสิทธ์ิการขยายตัวเนื่องจากความรอน (C.O.E) ซึ่งเราจะตองดูใหมีคาท่ีเหมาะสมกับเนื้อดินของเราดวย

เพราะโดยปกติแลวคา COE ของเนื้อดินจะตองมีคาท่ีสูงกวาสีเคลือบในชวง 8-12% จึงจะไมเกิดปญหาท้ังเรื่อง

เคลือบรอนและเคลือบราน และอีกเรื่องท่ีสําคัญมากในการใชฟริตสําหรับสีเคลือบแตเปนเรื่องท่ีเกือบทุกโรงงาน

มักจะไมไดตรวจสอบนอกจากโรงงานใหญๆบางแหงท่ีมีระบบการตรวจรับวัตถุดิบท่ีเขมงวดก็คือเรื่องการกินสี

ของฟริตแตละตัว ซึ่งฟริตแตละเบอรหรือแตละผูผลิตนั้นจะมีคาองคประกอบทางเคมีท่ีแตกตางกัน ทําใหการ

เกิดปฏิกิริยาตอสีเซรามิกแตกตางกันไปดวย จากตัวอยางในภาพประกอบจะเห็นวาเราใสสีเหลืองเขาไปในฟริตแต

ละเบอรซึ่งมีองคประกอบทางเคมีตางกัน ปรากฏวามีฟริตบางตัวท่ีไปทําใหสีเหลืองซึ่งปกตินั้นเปนสีท่ีเผางาย

ท่ีสุด แตฟริตกลับทําใหสีเหลืองหายไปไดเนื่องจากองคประกอบทางเคมีบางตัวของฟริตมีผลตอสี Pr-Zr-Si 
Yellow แตถาเราไมตรวจสอบการกินสีของฟริตและเราตองการผลิตสีเหลืองดังกลาว นักเซรามิกโรงงานนั้นๆก็

จะตองเติมสีเหลืองลงไปเพิ่มจนกวาสีเหลืองนั้นจะเขมไดตามท่ีเราตองการซึ่งจะทําใหสิ้นเปลืองตนทุนในการ

ผลิตอยางมาก ดังนั้นถาเราตองใชฟริตในสูตร ตองทดลองเรื่องการเขากันไดระหวางสีเซรามิกกับฟริตชนิดนั้นๆ

ดวย 

ภาพแสดงผลของฟริตตอสีสะเตนสีเหลือง (Pr-Zr-Si) 



-การตรวจรับสารเคมีและแรอื่นๆ สารเคมีและแรท่ีใชในเคลือบนั้นไดแกหินปูน โดโลไมท ทัลคัม แบเรี่ยม

คารบอเนต วอลลาสโตไนท ซิงคออกไซด เซอรโคเนียมซิลิเกต ทราย ควอซต และอืน่ๆ ซึ่งการตรวจรับวัตถุดิบ

เหลานี้ตองตรวจในหัวขอท่ีเราตองการใชงานและดูความ Sensitive ของตัวมันเอง โดยหาจุดท่ีมัน sensitive 
งายและทําการตรวจสอบตามวิธีการท่ีไดกําหนดข้ึนเพื่อใหเห็นปญหา ตัวอยางเชน 
SiO2 ตรวจสอบโดยการหาขนาดของอนุภาคและการกระจายตัวของอนุภาค หา%Residue on 325 mesh
ทดลองแทนลงในสูตรเคลือบมาตรฐาน (เคลือบใส) และดูสีหลังเผารวมท้ังคาความมันของเคลือบ 

ZnO  ทดสอบกับสูตรสีเคลือบท่ีมีstainท่ีsensitiveกับ  ZnO  
             เชน สีน้ําตาล(Cr-Fe-Zn-Ni) ซึ่งเปนสีท่ีชอบ ZnO 
                  สีแดง maroon (Sn-Cr-Ca-Si)  ซึ่งไมถูกกับ ZnO 

                  สีดํา  (Fe-Cr-Co-Mn-Ni) ซึ่งไมถูกกับ ZnO 

BaCO3  ทดสอบคา  LOI เพื่อดูImpurities ทดสอบกับสูตรสีเคลือบท่ีมีstainท่ีsensitiveกับ BaO  
             เชน สีดํา (Fe-Cr-Co-Mn-Ni)    
ZrSiO4  ทดสอบในสูตรเคลือบสีเคลือบสีขาวทึบ (Opaque) และทําการวัดคาสีขาว (คา L) 

             ทดสอบคาความละเอียด (%Residue, PSD)  
Dolomite  ทดสอบคา LOI ทดสอบในสูตรเคลือบสีแดง maroon ทดสอบคาความละเอียด  
Al2O3  ทดสอบในสูตรเคลือบดาน (Matt glaze) ทดสอบในสูตรเคลือบท่ีมีสีstain สีน้ําเงิน (Co-Al-Zn) 

             ทดสอบคาความละเอียด ตรวจสอบ% Al2O3 

-การตรวจรับสีและออกไซดท่ีเปนตัวใหส ี 
      1. ความสมํ่าเสมอของสีในแตละlot ตองตรวจสอบสีท่ีเขามาเทียบกับสีมาตรฐานท่ีเราเก็บตัวอยางไว โดย

ควรเทียบท้ังในเคลือบท่ีเปนเคลือบใส และเคลือบทึบแสง รวมท้ังเคลือบดานในกรณีท่ีบางโรงงานมีการผลิต

เคลือบดานในปริมาณมาก เพื่อดูคาความเขมของสีและความสมํ่าเสมอของสีในแตละ Lot  
     2. ความละเอียดของสี ความละเอียดของสีสะเตนนั้นจะตรวจสอบไดสองวิธีคือการหาคากากคางตะแกรงกับ

การหาโดยใชเครื่อง Laser particle size analyzer ซึ่งการหาดวยกากคางตะแกรงจะเปนวิธีท่ีงายและ

สะดวกเหมาะสําหรับโรงงานท่ัวไปท่ีไมมีเครื่องมือแพงๆ โดยการกําหนดคากากคางตะแกรงนั้นควรดูถึง

จุดประสงคในการใชงานของสีสะเตนของเราวาตองการนําไปใชกับการเคลือบแบบใด ถาเปนการเคลือบธรรมดา

ไมวาจะใชการสเปรย การชุบ การเคลือบโดยใช Campana Double disc Water fall จะใชสีสะเตน

ธรรมดาท่ีไมตองละเอียดมาก สามารถมีคา %Residue บนตะแกรงขนาด 325 mesh ไดนอยกวา 0.3% แต

ถาเปนงานท่ีตองการความละเอียดมากเชนเปนสีท่ีใชกับการสกรีนแบบ Roto color, การเขียนสีใตเคลือบ หรือ

การผลิตสีเคลือบโดยใชการปนใน Basic glaze สีสะเตนพวกนีจ้ะตองมีความละเอียดมาก โดยคุมคา 

%Residue 325 mesh คือเทากับศูนย นั่นหมายถึงวาท่ีตะแกรงเบอรนี้จะตองไมมีผงสีเหลืออยู หรือถามีเหลือ

ก็ตองนอยจนวัดคาไมได แตถาเราอยากควบคุม %Residue จะตองไปคุมท่ีตะแกรงเบอร 400 mesh แทน 

โดยใหคาไมเกิน 0.3% 
     3. ความแรงของสี เราตองตรวจสอบความแรงหรือความเขมของสีดูดวยวาเขมเพียงพอตามท่ีเราตองการ

หรือไม เนื่องจากสีบางรายมีราคาถูกมาก โดยเฉพาะสีจากจีน แตมีคาความเขมตํ่า ทําใหตองเติมสีในปริมาณท่ีมาก

ข้ึน ซึ่งสุดทายตนทุนการผลิตอาจไมตํ่าอยางท่ีเราตองการก็ได 



      4. ปริมาณsoluble salt ในสี สสีะเตนบางตัวนั้นผูผลิตจะตองมีการเติมสารเคมีบางตัวลงไปเพื่อใหการเผา

เกิดปฏิกิริยาไดดีท่ีอุณหภูมิตํ่า ซึ่งเม่ือเผามาแลวจะเกิดเปนเกลือท่ีละลายน้ําไดคางอยูในตัวผงสี ดังนั้นผูผลิตสี

จําเปนจะตองทําการลางสีเพื่อใหเกลือเหลานี้ออกไปจากสใีหหมด เพราะถาทําการลางไมดีพอเม่ือนําไปใชในสูตร

สีเคลือบจะทําใหน้ําเคลือบมีความหนืดมากข้ึน และเม่ือนํามาเคลือบบนช้ินงานจะทําใหเกิดปญหาคราบขาวขุน

บนเคลือบ รวมท้ังเกิดปญหารูเข็มยิบๆบนเคลือบดวย การตรวจเช็คปริมาณ soluble salt ในสีสะเตนนัน้

สามารถทําไดโดยนําสีสะเตนมาลางในน้ําปนนาน 30 นาที แลวปลอยใหตกตะกอน แลวใชชุดวัดความตาง

ศักยไฟฟามาวัดคาท่ีน้ํา ถาคาความตางศักยมีคาสูง แสดงวาในสีสะเตนนั้นมีเกลืออยูมาก ซึ่งไมควรนํามาใชงาน

เพราะจะทําใหเกิดปญหากับเรา แนะนําใหสงคืนผูขายและขอ Lot ใหมมาแทน 

      5. โทนสีท่ีเราตองการ ข้ึนอยูกับสีตัวอยางหรือเคลือบตัวอยางท่ีลูกคาเลือก ซึ่งบางครั้งอาจเปนสีพิเศษท่ีมา

จากสีผสมของผูผลิต ซึ่งไมแนะนําใหซื้อ แนะนาํใหเราผสมเองจากสีสะเตนท่ีเรามี อาจทําการทดลองเก็บเอาไว

เปนตัวอางอิงวาสีนี้ผสมกับสีนั้นแลวไดออกมาเปนโทนอยางไร และอยาผสมกันมากเกินสามส ีเพราะนัน้จะทํา

ใหเราทํางานยากท้ังในตอนปรับสีเวลาท่ีสีไมผาน Firing test และท้ังการช่ังสีในการเตรียมวัตถุดิบของแผนก

ผลิตสีเคลือบ 

      6. องคประกอบทางเคมีของสี ซึ่งทุกครั้งท่ีซื้อสีจากผูขายจะตองขอรายละเอียดเกี่ยวกับองคประกอบทางเคมี

ของสีดวยทุกครั้งเพื่อท่ีเราจะไดทราบวาสีท่ีเราใชอยูนี้เขากันไดกับเคลือบและวัตถุดิบในสูตรเคลือบหรือไม  
7. ตําหนิท่ีพบ เม่ือทําการทดสอบสีในเคลือบนอกจากจะตองดูเรื่องของเฉดสี ความเขมสีแลว สิ่งท่ีจําเปน

อีกเรื่องท่ีตองดูดวยคือเรื่องตําหนิท่ีเกิดข้ึน ท่ีมีผลมาจากสีสะเตน เชนรูเข็ม เคลือบเปนหลุม สีเยิ้มขอบ 

8. ราคา สิ่งสาํคัญของการเลือกใชสีสะเตนในแตละตัวก็คือเรื่องราคาเพราะสีสะเตนมีราคาสูงและถาในสูตร

ท่ีใชเปอรเซนตสีมากก็จะกลายเปนตนทุนท่ีสูงมาก แตตนทุนก็ไมใชเรื่องท่ีเราตองพิจารณาอยางเดียว

เนื่องจากเราตองดูคาความเขมของสีและเฉดสีประกอบกันไปดวย สีบางบริษัทมีราคาถูกจริงแตความเขม

ของสีออนเนื่องจากมีการผสมตัวท่ีจะลดตนทุนลงไปเชนใสทรายเพิ่ม ใสเฟลดสปารเพิ่ม ซึ่งจะทําใหสีท่ี

ใชมีคา L,a,b ตางไปจากเดิม และถาสีออนเกินไปผูผลิตก็จาํเปนตองเติมสีเขาไปในจํานวนมากและทํา

ใหตนทุนของเคลือบสูงข้ึน 
9. คา Firing range ของสี เนื่องจากสีแตละตัวหรือแตละผูผลิตนั้นมีคาความกวางในการเผาท่ีแตกตาง

กัน ซึ่งสีสะเตนท่ีดีไมควรมีคานี้แคบเกินไปเพราะจะทําใหเกิดปญหาเฉดเพี้ยนไดงายเม่ืออุณหภูมิในการ

เผาเปลี่ยนแปลงไป การทดสอบสามารถทําไดโดยการนําสีเคลือบท่ีใสสีสะเตนนั้นๆไปเผาท่ีเตา 

Temperature Gradient เพื่อดูคาสีท่ีแตกตางกันในแตละชวงอุณหภูมิ 

 



-การตรวจรับตัว Additive ไดแกพวก Binder, Deflocculant, Dispersing agent 
     การตรวจรับสารเคมีเหลานี้นั้นตองดูจุดประสงคของการนําไปใชงานและจึงนํามากําหนดวิธีการตรวจวัด เชน 

ตัว Binder จุดประสงคในการเติมก็เพื่อทําใหเคลือบยึดเกาะกับเนื้อดินไดดีไมกระเทาะงาย ดังนั้นการตรวจรับ 

Binder จะตรวจดูการยึดเกาะโดยการเติมลงไปในเคลือบ จับเวลาดูเรื่องการแหงตัว และนําเทปกาวมาติดท่ีผิว

เคลือบมาตรฐานกับเคลือบท่ีทดสอบตัวยึดเกาะแลวลอกเทปกาวออกเพื่อดูวาผงสีเคลือบหลุดลอกออกมามากนอย

เพียงใด ถาหลุดออกมามากแสดงวาการยึดเกาะไมดีพอ และถาเคลือบแหงตัวเร็วเกินไปก็จะมีปญหาในเรื่องของรู

เข็มหลังเผาได สําหรับตัว Deflocculant นั้น จะนํามาเติมในเคลอืบสูตรมาตรฐานเทียบกับสูตรท่ีใชตัว 

Deflocculant มาตรฐาน และดูเรื่องการไหลตัว (Flow test) หรือดูคา Overswing หรือวัดโดยใชเครื่อง 

Brookfield และทําการวัดคา Thixotropy ของน้ําเคลือบเทียบกับมาตรฐานดวย 

 
กระบวนการผลิตสีเคลือบ กราะบวนการผลิตสีเคลือบนั้นมีสวนสําคัญมากท่ีจะทําใหเคลือบของเรามีคุณภาพ

หรือไม ดังนั้นการควบคุมคุณภาพในข้ันตอนการผลิตเปนสิ่งท่ีสําคัญอยางยิ่ง และพนักงานรวมท้ังหัวหนาท่ีดูแล

งานดานการผลิตสีเคลือบนั้นจะตองเปนบุคคลท่ีมีระเบียบวินัยในการทํางานท่ีดีมาก กระบวนการเตรียมสีเคลือบ

นี้เริ่มต้ังแต 

-การช่ังวัตถุดิบ 
การช่ังวัตถุดิบนั้นจะตองดูคาความเหมาะสมของความละเอียดของเครื่องช่ังกับปริมาณน้ําหนักท่ีเราช่ัง ถาช่ังสี

ปริมาณนอยหรือเปนสีหรือวัตถุดิบท่ีถาน้ําหนักเปลี่ยนแปลงจะทําใหเฉดสีเปลี่ยนอยางชัดเจน ในกรณีนี้

จําเปนตองใชเครื่องช่ังท่ีละเอียดเพียงพอเชนใชความละเอียดเปนทศนิยมสองตําแหนง 
ภาชนะท่ีใชบรรจุวัตถุดิบก็ตองดูแลรักษาความสะอาด ไมควรใสไวในภาชนะท่ีเปนเหล็กหรือสังกะสีเพราะมี

โอกาสเกิดสนิมข้ึนไดจากความช้ืนท่ีอยูในวัตถุดิบเองหรือเกิดการกัดกรอนโดยวัตถุดิบบางตัวเชน NaCl, 
MgCl2  
หลังจากการช่ังวัตถุดิบแลวควรเก็บตัวอยางของวัตถุดิบแตละตัวใสถุงพลาสติคไวอยางนอย 100 กรัมในกรณีท่ี

เปนวัตถุดิบและ 50 กรัมในกรณีท่ีเปนสีสะเตน เพื่อเอาไวตรวจสอบถากรณีท่ีสีเคลือบ Batch นั้นพบปญหาสี

เพี้ยนหรือพบตําหนิบางประการเชนรูเข็ม สีเคลือบดึงตัว หนาหลุม 

  
-การบดสีเคลือบ 
ตองมีการควบคุมปจจัยตางๆท่ีเกี่ยวของกับการบดไดแก การควบคุมระดับของลูกบด, สัดสวนของลูกบด, ปริมาณ

การเติมวัตถุดิบ, ปริมาณการเติมน้ํา, การเติม Additive, ความเร็วรอบของหมอบด, ขนาดของหมอบด 

(รายละเอียดหาอานไดใน www.thaiceramicsociety.com ) ปจจัยเหลานี้จะทําใหช่ัวโมงบดน้ําเคลือบของ

เราใกลเคียงกันในแตละ Batch ซึ่งจะทําใหความละเอียดของน้ําเคลือบมีความสมํ่าเสมอดี เพราะการท่ีปจจัยใน

การบดเปลี่ยนแปลงไปนั้นเชนใชหมอบดคนละขนาดกันแตบดสีเคลือบสูตรเดียวกัน หรือระดับลูกบดท่ีเปลี่ยนไป

http://www.thaiceramicsociety.com/�


จนทําใหช่ัวโมงบดมากข้ึนจะทําใหคา Particle size distribution ของน้ําเคลือบแตกตางกันท้ังๆท่ีเราอาจจะ

เช็คคา%กากคางตะแกรง (%Residue) ไดใกลเคียงกัน ทําใหผิวหนาและเฉดสีของเคลือบหลังเผามีความผัน

แปรไปจากเดิมได นอกจากนี้ภายในหมอบดเราจําเปนตองหม่ันตรวจตรา รวมท้ังฝาหมอ เพราะมีโอกาสท่ี Liner 
จะสึกจนถึงช้ันของเหล็กซึ่งจะทําใหเกิดปญหาจุดเหล็กปนไปในน้ําเคลือบได 

 
-การกรองสีเคลือบและการผานแมเหล็ก 
การกรองสีเปนเรื่องท่ีสําคัญยิ่งอีกเรื่องหนึ่ง ซึ่งถาเราใชตะแกรงกรองน้ําเคลือบท่ีมีความละเอียดไมเหมาะสมจะทํา

ใหเกิดปญหารูเข็ม รูพรุนเกิดข้ึนกับผิวเคลือบของเราได โดยปกติถาในกรณีท่ีเปนเคลือบฟริตสําหรับกระเบ้ือง

เซรามิก สีเคลือบท่ีกรองควรใชตะแกรงอยางนอย 150 เมช สําหรับงานสุขภัณฑและถวยชามซึ่งเปนเคลือบท่ีใช

วัตถุดิบ (Raw glaze) และตองการความเรียบเนียนของผิวหนามากควรใชตะแกรงกรองเคลือบอยางนอย 200 
เมช การท่ีเราใชตะแกรงเบอรละเอียดในการกรองเคลือบจะทําใหใชเวลาในการกรองนานข้ึน ยิ่งถาสีเคลือบมี

ความหนืดมากก็จะทําใหเกิดปญหาในการกรองได 
สําหรับแมเหล็กท่ีใชในการดูดพวกเศษเหล็กในน้ําเคลือบนั้นนิยมใชเปนชุด Ferro magnetic ท่ีมีรังผึ้งอยู

ภายใน เม่ือเปดระบบไฟฟา ท่ีรังผึ้งก็จะถูกเหนี่ยวนําทําใหเกิดสนามแมเหล็ก เม่ือเราเปดน้ําเคลือบเขาสูชุด Ferro 
magnetic ก็จะสามารถดูดเศษเหล็กตางๆท่ีอยูภายในน้ําเคลือบได การตอชุด Ferro magnetic นั้นควรตอให

น้ําเคลือบเขาทางดานลางเพื่อใหน้ําเคลือบมีเวลาท่ีจะคอยๆผานรังผึง้ซึ่งจะทําใหเกิดประสิทธิภาพในการดูดเหล็ก

ท่ีดีกวา การปลอยเขาดานบนและอาศัยแรงโนมถวงใหเคลือบไหลลงซึ่งน้ําเคลือบจะไหลเร็วกวา นอกจากชุด 

Ferro magnetic แลวบางโรงงานอาจใชเปนแทงแมเหล็กถาวรวางไปในทอแลวปลอยใหเคลือบวิ่งผาน ซึ่ง

ประสิทธิภาพจะดอยกวาการดูดเหล็กโดยอาศัย Ferro magnetic ขอควรระวังของการใชแมเหล็กก็คือสําหรับ

สีท่ีเราต้ังใจใสเหล็กเขาไปเชนเคลือบโลหะ เคลือบสีดํา เคลือบเหลก็ น้ําเคลือบไมควรผานแมเหล็กเพราะชุด

แมเหล็กจะดูดเอาเหล็กในเคลือบออกไปบางสวนทําใหสัดสวนในสูตรเพี้ยนไปจากเดิม 



  
 
การเก็บสต็อกน้ําเคลือบ 
ในการเก็บสีเคลือบนั้นสวนใหญจะเก็บไวในถังพลาสติกซึ่งจะตองปดฝาอยางดีเพื่อปองกันสิ่งเจือปนท่ีอาจจะตก

ลงไปในสีเคลือบ บางโรงงานท่ีตองใชสีเคลือบปริมาณมากอาจจัดเก็บไวในบอกวนชา ซึ่งก็ตองปดฝาเชนกัน 

สําหรับการใสสเีคลือบในบอกวนนั้นจะตองระมัดระวังในเรื่องของน้ํามันจากมอเตอรเกียรท่ีใชขับใบกวนท่ีจะ

หยดปนเปอนลงไปในบอกวนได และปญหาท่ีพบมากอีกประการคือถาในกรณีท่ีสีเคลือบหนืดเกินไปจะทําใหเกิด

ปญหาสีเคลือบเปนวุนหรือจับกันเปนกอนซึ่งจะทําใหคุณสมบัติดานการไหลตัวของเคลือบเปลี่ยนแปลงไป 
การเก็บสีเคลือบไวนานเกนิไปนั้นจะทําใหสเีคลือบเกิดการบูดหรือเสื่อมสภาพ โดยเฉพาะเคลือบท่ีมีการเติม 

CMC และมีดินในสูตรปริมาณมาก เพราะ CMC จะถูกแบคทีเรียท่ีอยูในน้ําทําลายไป ทําใหคาความหนืด

เปลี่ยนไป ดังนั้นถาจําเปนตองเก็บสีเคลือบไวนาน กอนนํามาใชใหมควรทํา Firing test ซ้ําอีกครั้งถึงแมวาสี

เคลือบจะเคยผาน Firing test มาแลวครั้งหนึ่ง เพราะคุณสมบัติอาจเปลี่ยนแปลงไปแลวก็ได 



 

 

 

 
 
 

 



การควบคุมคุณภาพของสีเคลือบกอนเผา 
ความหนาแนน (Density)  
           คาความหนาแนนของเคลือบนั้นสําคัญท้ังในตอนท่ีบด ตอนท่ีถายน้ําเคลือบ และตอนเคลือบสี ในข้ันตอน

ของการบด ถาเราใชคาความหนาแนนสูงเกินไปจะทําใหเคลือบบดไมละเอียดและตองใชเวลาในการบดนานข้ึน 

สวนตอนถายสีถาเราถายท่ีความหนาแนนสูงมากก็จะทําใหมีคาความหนืดสูงมากเชนกันซึ่งจะทําใหเกิดความ

สูญเสียของน้ําเคลือบท่ีคางอยูในหมอบดจํานวนมาก ยิ่งถามีการเปลี่ยนสีและตองลางหมอบดใหมก็จะยิ่งทําให

เกิดความสูญเสียมากข้ึน สําหรับความหนาแนนท่ีเราใชในการเคลือบสีนั้นจะข้ึนอยูกับวิธีการเคลือบเปนหลัก ถา

เคลือบโดยการชุบจะใชความหนาแนนอยูในชวง 1.4-1.5 g/cc ถาใชการสเปรยจะอยูท่ี 1.6-1.7 g/cc ถาใช

การเคลือบโดย Double disc จะใชท่ี 1.5-.165 g/cc ถาใชการเคลือบแบบ Water fall/ Campana จะใช

ท่ี 1.8-2.0 g/cc (ข้ึนกับชนิดของสีเคลือบและฝมือของนักเซรามิกในการกําหนดสูตรเพราะยิ่งถาความ

หนาแนนสูง แสดงวามีน้ําในสูตรนอย กจ็ะพบปญหาเรื่องการแตกราวลดลง) 

  
 
ความหนืด (Viscosity) 
         ความหนืดของสีเคลือบจะสงผลท้ังในดานประสิทธิภาพในการบดเพราะถาสีเคลือบมีความหนืดสูงมากจะ

ทําใหการบดยากข้ึนเพราะน้ํายาเคลือบจะไปจับกับลูกบดทําใหลดการกระแทกของลูกบดกับวัตถุดิบทําใหเวลาใน

การบดนานข้ึน นอกจากนี้ความหนืดยังกระทบกับประสิทธิภาพในการถายสีเคลือบซึ่งถาหนืดมากก็จะมีสีคาง

หมอบดอยูมากทําใหเกิดความสูญเสียของสีเคลือบ และท่ีสําคัญซึ่งจะสงผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑก็คือเรื่อง

ของการเคลือบสี การท่ีสีเคลือบมีความหนืดสูงกวาคาท่ีกําหนดมากจะทําใหการเคลือบมีปญหาหนาไมเรียบ 

รวมท้ังหนาเปนรูพรุน เคลือบเยิ้ม สีดึงตัว หนาเปนหลุม ทําใหผลิตภัณฑกลายเปนตําหนิไปในท่ีสุด ดังนั้นเม่ือทาง

นักวิจัยกําหนดคาความหนืดในการบด การถาย และการใชงานมาใหเทาใดนั้น ทางหนวยงานผลิตสีเคลือบควร

จะตองทําตามสเปคนั้นอยางเครงครัด ซึ่งคาท่ีนักวิจัยกําหนดจะมีอยูสองคาท่ีสําคัญคือคา Viscosity และ 

Thixotropy 
        การวัดคาความหนืดของสีเคลือบนั้นสามารถวัดไดหลายวิธี วิธีท่ีสะดวกและนิยมมากท่ีสุดคือการวัดการ

ไหลตัวดวย Ford cup ซึ่งจถวยนี้จะมีความจุ 100 cc. และมีรูเปดอยูท่ี 4 mm. การวัดดวย Ford cup จะ

เหมาะกับการใชงานในโรงงานเพราะถวยวัดนี้ใชงานงาย ไมเสียหายงาย พนักงานทุกคนสามารถใชงานได 



เพียงแตมีขอเสียคือคาท่ีไดจะหยาบเกินไป และถาความหนืดมากเกินไปในกรณีของสีสกรีนท่ีใช Medium oil 
เปนตัวผสมจะไมสามารถวัดดวยการใช Ford cup ได 
           เครื่องมือท่ีละเอียดข้ึนในการวัดคาความหนืดคือเครื่อง Torsion viscometer ใชวัด Overswing ซึ่ง

คาท่ีไดจะละเอียดกวา Ford cup แตการทํางานตองอาศัยความละเอียด แมนยํา และตองหม่ัน Calibrate 
เครื่องอยูเสมอๆ แตเครื่องนี้ก็ติดปญหาตรงท่ีวาไมสามารถวัดความหนืดท่ีคาสูงๆไดและเครื่องมือนี้คอนขางบอบ

บางตองมีท่ีต้ังประจําและมีผูดูแลเฉพาะเปนพิเศษ 
          เครื่องมือท่ีนิยมใชในการวัดคาความหนืดมากท่ีสุดคือเครื่อง Brookfield เพราะเครื่องนี้สามารถวัดคา

ความละเอียดไดท้ังในกรณีท่ีของเหลวมีคาความหนืดตํ่ามากไปจนถึงของเหลวท่ีมีความหนืดสูงมากได โดยการ

เปลี่ยนใบ Spindle และปรับคาความเร็วของใบ Spindle เครื่องนี้สามารถวัดไดท้ังคา Viscosity, 
Thixotropy, Yield point ซึ่งคาท่ีไดจะมีความละเอียดสูง ขอเสียของเครื่องนี้คือมีราคาแพง ตองดูแลเปน

พิเศษ ใชเวลาในการวัดนานกวา Ford cup  
        สําหรับเครื่องท่ีดีท่ีสุดในการวัดคาความหนืดก็คือเครื่อง Viscometer ซึ่งนอกจากจะใชในการวัดคา 

Viscosity, Thixotropy, Yield point ไดแลว ยังสามารถวดัคา Shear rate, Shear stress และเขียน

กราฟของ Rheology ไดดวย 



 

 

 
 
 
 
 
 
 



% กากคางตะแกรง (%Residue) 
        เม่ือเราทําการบดสีเคลือบใหไดตามเวลาในการบดท่ีกําหนดไวแลวนั้น ตัววัดท่ีจะบอกวาสีเคลือบของเรา

นั้นไดความละเอียดตามท่ีเราตองการหรือไมก็คือการวัดคา % กากคางตะแกรง (%Residue) การวัดคาจะ

นําเอาสีเคลือบมาผานตะแกรงตามเบอรท่ีทางนักวิจัยไดกําหนดไว ซึ่งโดยปกติถาเปนการวัดคากากของสีเคลือบ 

ควรจะใชตะแกรงเบอร 325 เมช ซึ่งถาสีเคลือบมีคากากคางตะแกรงมากกวา spec ก็จะทําใหผิวหนาเคลือบหลัง

เผาเกิดปญหารูเข็ม ผิวหนาไมมันเทาSTD ผิวเคลือบมีลักษณะเปนเหมือนเปลือกไข (Egg shell) หรือมี

ลักษณะเปนผิวสม (Orange peel) แตถาสีเคลือบมีคากากคางตะแกรงตํ่ากวา spec จะทําใหเกิดปญหาสี

เคลือบดึงตัว แตการวัดคา%กากคางตะแกรงก็ยังมีโอกาสผิดพลาดได แมแตการวัดโดยพนักงานคนเดียวกัน วัดคา

แตละครั้งยังไดคาไมเทากัน เพราะการวัดคากากคางตะแกรงเปนการสุมตัวอยางสีเคลือบมาเพื่อทําการวัดเทานั้น 

ดังนั้นถาตองการคาท่ีถูกตองและละเอียดข้ึน จําเปนตองใชการหาคาการกระจายตัวของอนุภาคโดยใชเครื่อง 
Particle size analyzer 
 
คาการกระจายตัวของอนุภาค (Particle size distribution) 
       เปนคาของความละเอียดของสีเคลือบท่ีใชเลเซอรเปนตัวนับและคํานวณขนาดของอนุภาค จึงมีความแมนยํา

สูงกวาการวัดคาความละเอียดโดยการเช็คดวยตะแกรง แตมีราคาของเครื่องท่ีแพงมาก รวมท้ังการใชงานตองอาศัย

ผูท่ีมีความชํานาญจึงจะไดคาท่ีใกลเคียงกัน นอกจากนี้คาใชจายในการทดสอบก็มีตนทุนท่ีสูง ดังนั้นในการนํา

ตัวอยางมาตรวจสอบจึงควรเลือกตัวอยางท่ีเปนประโยชนท่ีสุดในการนําไปวิเคราะหผลเพื่อการควบคุมคุณภาพ 

คาท่ีอานไดนิยมมักดูคาท่ี d90 ซึ่งหมายถึงวาอนุภาคท่ี 90% ของท้ังหมดมีคาเปนขนาดเฉลี่ยกี่ไมครอน เชน

ตัวอยางจากกราฟนี้จะพบวาคา d90~39 micron นอกจากนี้ก็มีคา d50 ท่ีมักสนใจท่ีจะดูคา รวมท้ัง%ของ

อนุภาคท่ีมีขนาดนอยกวา 2 และ 10 micron เพื่อจะดูขนาดอนุภาคท่ีละเอียดวามีคาอยูเทาใด ในโรงงานท่ี

ตองการควบคุมคุณภาพอยางเขมงวด หรือโรงงานประเภทท่ีผลิตเกรด A มากกวา 90% จะใชคา d90 ในการ

ควบคุมความละเอียดของสีเคลือบแทนการใชคา %Residue แตอยางไรก็ตามสิ่งสําคัญก็คือเราตองควบคุม

ประสิทธิภาพในการบดใหดี เราจึงจะไดคาความละเอียดท่ีถูกตอง ดังนั้นการมาคุมท่ีคาปลายทางคือคา PSD นี้ก็

จะทําใหเสียท้ังเวลาและคาใชจาย ซึ่งแนวคิดท่ีถูกตองคือเราตองคุมต้ังแตตนทางก็คือ ช่ังสูตรใหถูก ตรวจวัตถุดิบ

ใหดี หาคาความช้ืนใหถูกตอง ควบคุมการบดใหเหมาะสม โดยดูช่ัวโมงบด ตรวจเช็คระดับลูกบดเสมอและมีการ

ถายลูกบดเพื่อมาคัดขนาด คุมคาความหนืดและความหนาแนนในการบดเคลือบ กรองดวยตะแกรงท่ีเหมาะสม

เสมอ ถาทําไดเทานี้คา d90 ของเราก็จะไมวิ่งไปไหนไกลและจะควบคุมคาการกระจายตัวของขอมูลไดดี 

 



 
 
 
การควบคุมคุณภาพของเคลือบหลังเผา 
-เฉดสี ดูดวยสายตา หรือวัดดวยเครื่องวัดส ี
        การเทียบเฉดสีนั้น จาํเปนจะตองเผาเทียบรวมกับตัว STD เสมอ เพื่อท่ีจะไดใชเปรียบเทียบกันเอง 

เนื่องจากบางครั้งเตาของเราอาจมีการเปลี่ยนแปลงอุณหภูมิและบรรยากาศทําใหสเีปลี่ยนแปลงไปจากเดิมได เม่ือ

เผาเทียบกันแลวจะนาํมาดูดวยสายตาเพื่อเปรียบเทียบสี หรือจะใชเครื่องวัดสีเพื่อดูคา L,a,b เพื่อใชรวมในการ

เปรียบเทียบก็จะมีคาท่ีถูกตองมากข้ึน และคาจากเครื่องวัดสีนี้ยังใชเปน Guide line ในการปรับสีไดดวย 

  
-คาสัมประสิทธิการขยายตัวเนื่องจากความรอน 
สีเคลือบหลังเผานั้น สิ่งสาํคัญท่ีตองคํานึงถึงคือคาสัมประสิทธิการขยายตัวเนื่องจากความรอน (COE) เพราะถา

คา COE ของเคลือบเกิดตํ่าลงจนหางจากเนื้อดินมากก็จะพบปญหาเคลือบรอนหรือกระเทาะหลุดออกมาจากเนื้อ



ดินได แตถาเคลือบมีคาใกลเคียงกับเนื้อดินหรือสูงกวาก็จะพบปญหาเคลือบรานตัวไดเชนกัน ซึ่งความแตกตาง

ของ COE ท่ีเกิดข้ึนในการผลิตสีเคลือบในแตละครั้งท้ังๆท่ีมาจากเคลือบสูตรเดียวกันนั้นก็มาไดจากคาความ

ละเอียดในการบดท่ีเปลี่ยนไป ปริมาณสีสะเตนท่ีอาจเติมเพิ่มเพื่อปรับสีในกรณีท่ีสีไมผาน Firing test ขนาด

ของเม็ดฟริตท่ีเปลี่ยนแปลงไป การมีฟริตเม็ดใหญคางอยูในหมอบดและถูกบดตอใน Batch ถัดไป รวมท้ัง

ปริมาณ soluble salt ท่ีมีอยูในสีสะเตนราคาถูกดวย 

 
 
 
-ความมันเงา 
ในกรณีท่ีเปนเคลือบมันนั้น เราจะตองดูคาความมันเงาของเคลือบหลังเผาดวย วิธีการตรวจสอบอาจใชสายตา

เปรียบเทียบหรือใชเครื่องมือวัดคาความมัน ท่ีเรียกวาเครื่อง Glossy meter 
 
-การไหลตัวของเคลือบท่ีอุณหภูมิสูง นอกเหนือจากการหาคาการหลอมตัวโดยดูจากโคนแลว การหาคาการไหล

ตัวของเคลือบท่ีอุณหภูมิใชงานก็เปนสิ่งจําเปน ซึ่งมันจะเปนตัวบอกวาเคลือบมีการไหลตัวเทียบกับตัว STD 
อยางไร ถาไหลตัวมากกวาหรือนอยกวาเกินคาขอบเขตท่ีกําหนดไวแสดงวามีสิ่งผิดปกติเกิดข้ึนในเคลือบของเรา 

อาจเปนวัตถุดิบเปลี่ยนไปหรือการบดมีปจจัยอะไรบางอยางเปลี่ยนไป เราจะไดหาทางเขาไปแกไขไดกอนท่ี

เคลือบนั้นจะนําเขาไปใชงาน 

  



-ตําหนิตางๆท่ีเกิด ตําหนิท่ีพบบอยๆท่ีมีสาเหตุมาจากสีเคลือบก็คือ รูเข็ม รูพรุน สีดึงตัว หนาหลุม เคลือบไมเรียบ 

สีเพี้ยน เคลือบกะเทาะ เคลือบรอน ซึ่งสาเหตุในการเกิดนั้นหลายตัวไดเขียนถึงไปแลวในบทความฉบับกอนๆ 

สําหรับการปองกันนั้นก็คือตองควบคุมกระบวนการผลิตสีเคลือบตามแนวทางท่ีไดแนะนําไวนี้ ถาเราทําตามได

ท้ังหมดและควบคุมใหอยูในคา Control ท่ีเรากําหนดไว รับรองวาตําหนิเหลานี้จะมีโอกาสเกิดนอยมากหรืออาจ

หายไปจากโรงงานเราเลยก็ได 

       จะเห็นไดวาการทําสเีคลือบใหไดคุณภาพท่ีดีนั้นตองควบคุมคุณภาพทุกข้ันตอน โดยเริ่มต้ังแตการตรวจรับ

วัตถุดิบทีเดียว ในโรงงานท่ีใหความสําคัญตอคุณภาพนั้นจะไมละเลยข้ันตอนใดเลย ถาเราไมอยากถูกลูกคาตอวา

หรือ reject สินคา เราตองเริ่มตระหนักตอคุณภาพในทุกข้ันตอนใชนี้เสมอ หวังวาทุกคนคง Get ในสิ่งท่ีผม

อยากจะบอกนะครับ 

 

 
 


