
เรียบเรียงโดย  แผนกห้องสมุด กรมพัฒนาการช่าง กรมอู่ทหารเรือ  ปี 2565 

 



         

   คู่มือการซ่อมท าสีตัวเรือ 
  

  ผลิต  11 ต.ค.47                                                                                                                  หนา้ 1 ของ 17  หนา้                          

 
                                                        ขัน้ตอนการปฎิบัตงิานของ  รง.ช่างสี 
 
1. วัตถุประสงค ์   เพ่ือใชเ้ป็นคูม่ือในการปฏิบตัิงานของโรงงานช่างส ี
 
2. ขอบเขต  ครอบคลมุการปฏิบตัิงานตัง้แตก่ารรบัใบสั่งงาน จนถึงปิดงานซ่อมท า 
 
3. อ้างองิ  ขัน้ตอนการปฏิบตัิงานซ่อมท าของกองโรงงานเบด็เตลด็ (กบต – ข – 001) 

 

4. เอกสารประกอบ - ใบสั่งงานกองแผนและประมาณการช่าง (กผป – ฟ – 0201) 
   - วิธีการพ่นทราย (กบต4 – ว – 0101) 
   - วิธีการท าสีตวัเรือ (กบต4 – ว – 0102) 

- วิธีการฉีดน า้แรงสงูและซ่อมสีตวัเรือ (กบต4 – ว – 0103) 
- วิธีการพ่นกริต (กบต4 – ว – 0104) 
 

5. ค านิยาม  - 
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 1. ขัน้ตอนการปฏิบตัิงาน 

1.1 รบัใบสั่งงาน 
          1.1.1  เสมียน  รง.ช่างสี  รบัใบสั่งงานจากแผนงาน กบต.อจปร.อร. ลงบนัทึกรบัใบสั่งงานเสนอ  
                    หน.นายช่าง  รง.ช่างสีหรือผูท่ี้ไดร้บัมอบหมายเพ่ือตรวจสอบรายละเอียดในใบสั่งงานและใบเบิก- 
                    พสัด ุ               

1.1.2  หน.นายช่าง รง.ช่างสี  สั่งการให ้นายช่างหรือ หน.ช่าง จดัชดุปฏิบตัิงานพรอ้มติดตอ่ประสานงาน 
               โรงงานท่ีเก่ียวขอ้ง  โดยเริ่มปฏิบตัิงานตามแผนงานการซ่อมท า (กซส1 - ฟ –0101) 
1.2  การปฏิบตัิงาน 

1.2.1 หน.ชดุ (ช่างชัน้ 3) ปฏิบตัิตามใบสั่งงานด  าเนินการเตรียมเครื่องมืออปุกรณ ์และเริ่มปฏิบตัิงาน      
         ตามวิธีการท างาน  ดงันี ้

1.2.1.1 วิธีการพ่นทราย  ตามเอกสารวิธีการปฏิบตัิงานพน่ทราย (กบต4 – ว – 0101) 
1.2.1.2 วิธีการท าสี  ตามเอกสารวิธีการปฏิบตัิงานท าสี (กบต4 – ว – 0102) 
1.2.1.3 วิธีการฉีดน า้แรงดนัสงู และซ่อมสีตวัเรือ (กบต4 – ว – 0103) 
1.2.1.4 วิธีการพ่นกริต ตามเอกสารวิธีการพ่นกริต (กบต4 – ว – 0104) 

 1.2.2 หน.งานติดตอ่ประสานงานกบัโรงงานแมง่าน หรือโรงงานช่วย เพ่ือท าความเขา้ใจและก าหนดเวลา
นดัหมายการปฏิบตัิงาน 

1.3  การรายงานผลการปฏิบตัิงาน 
ชดุปฏิบตัิงาน หลงัจากปฏิบตัิงานแลว้เสรจ็ รายงานผลการปฏิบตัิงานให ้ หน.งานทราบ  เพ่ือบนัทกึผลงาน 
ลงในสมดุจ่ายงานประจ าวนั 

1.4  การปิดงาน 
1.4.1  หน.งานรวบรวมใบสั่งงาน งานแลว้เสรจ็ และเมื่อไดร้บัแจง้จาก รง.แมง่านใหปิ้ดงาน ใหน้  าใบสั่งไป

ใหน้ายช่างหรือ หน.ช่าง เซน็ตช่ื์อปิดงาน 
1.4.2  ในกรณีท่ีเป็นแมง่าน หน.งานน าใบสั่งงานไปใหห้นว่ยหลกัของงานปิดงาน และแจง้ รง.ช่วยน าใบสั่ง

งานมาใหน้ายช่าง หรือ หน.นายช่างปิดงาน 
1.4.3  นายช่าง รง.ช่างสี หรือผูท่ี้ไดร้บัมอบหมาย เมื่อปิดงานท่ีแลว้เสรจ็ และสง่ใบสั่งงานใหแ้ผนกแผนงาน    

เพ่ือสง่ใหก้องก ากบัการซ่อมสรา้งสรุปผลการซ่อมท า 
1.5  การบนัทกึคณุภาพการบนัทึกรายละเอียดในการท างาน บนัทกึรายการตา่ง ๆ ตามท่ีไดก้  าหนดไว ้         

ขัน้ตอนการปฏิบตัิงาน และวิธีการท างานตามขอ้  1.2.1 – 1.2.1.2 
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                                                         วธิีการพน่ทราย 
         
1. วัตถุประสงค ์ เพ่ือใชเ้ป็นคูม่ือ  ในการปฏิบตัิงานพน่ทรายท าความสะอาดตวัเรือและท าสีตวัเรือใต ้

แนวน า้   ของ  อจปร.อร. 
2. ขอบเขต ใชส้  าหรบัซ่อมท าตวัเรือใตแ้นวน า้ 
3. อ้างองิ     1.  หนงัสือ ช่างสเีรือของศนูยพ์ฒันาอาชีพช่าง  กพช.อร. 

2.  คูม่ือการทาสีเรือของคณะกรรมการวิเคราะหแ์ละทดลองสีทาเรือ 
3.  มอร.  620-0001-0936 

4.เอกสารประกอบ แบบฟอรม์การตรวจสอบคณุภาพ  กคภ1-ฟ-0201 
แบบฟอรม์การตรวจสอบคณุภาพ  กคภ1-ฟ-0202 

5. ค านิยาม  - 
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 6.1 ขัน้ตอนการเตรียมการ 

6.1.1 ขอรบัการสนับสนุน ถอดตะแกรง จากโรงงานปรบัซ่อมเครื่องไอน า้และกังหันก๊าซ ท าการถอด
ตะแกรง กรองผงออกจากตวัเรือใตแ้นวน า้ และเมื่องานแลว้เสร็จใหป้ระกอบตะแกรงเขา้กับตวั
เรือใหเ้รียบรอ้ย 

6.1.2   ขอรบัการสนบัสนนุนั่งรา้น จากโรงงานเชือกรอกและการอู ่ท  าการประกอบนั่งรา้นตลอดล า และ
เมื่องานแลว้เสรจ็ ใหเ้ก็บนั่งรา้นเขา้ท่ีเดิม 

6.1.3    ขอรบัการสนบัสนนุลกูอดุ  จากโรงงานช่างไมใ้ยแกว้ มาอดุรูระบายน า้ตา่ง ๆ เพ่ือไมใ่หน้  า้ไหลลง
ขา้งเรือตลอดล า และเมื่องานแลว้เสรจ็ใหถ้อดลกูอดุเก็บเขา้ท่ีเดิม 

6.1.4  แจง้เจา้หนา้ท่ีทางเรือใหด้  าเนินการปิดท่อระบายอากาศต่าง ๆ  เพ่ือมิใหว้สัดใุนการพ่นกระเด็น
เขา้ไปในท่อระบายอากาศ และเปิดท่อระบายอากาศตา่ง ๆ เมื่อการพ่นทรายแลว้เสรจ็ 

6.1.5  ขอรบัการสนับสนุนจากหมวดบริการ ให้ด  าเนินการจ่ายลม และเมื่องานแลว้เสร็จแจ้งหมาด
บริการใหปิ้ดลม 

6.1.6    ขอรบัการสนบัสนนุจาก รง.เชือกรอก ฯ ยกเครื่องพ่นทรายมาไวท่ี้บรเิวณท่ีจะท าการพ่นทราย 
และเมื่องานแลว้เสรจ็ใหย้กกลบัไวท่ี้เดมิ 

6.1.7  หลงัจากท่ี รง.ช่วย ไดป้ฏิบตัิงานเสรจ็เรียบรอ้ยแลว้ ให ้หน.ช่าง รง.ช่างสี ท  าการตรวจสอบ และ
ลงบนัทึกในแบบฟอรม์การบนัทึกการประเมินงาน กบต 4 – ฟ – 0101, โดยจดัเก็บไวท่ี้ รง.ช่างส ีฯ 
เป็นเวลา 3 ปี  ตดัยอดทกุ 6 เดือน 

6.2 เตรียมอปุกรณ/์เครื่องมือ 
6.2.1  เตรยีมเครื่องพน่ทราย  จ  านวน  2  เครื่อง 
6.2.2  ใชท้รายท่ีผา่นการตรวจสอบขนาดเมด็ทราย ตามมาตรฐาน กคภ1-ว-0101 แลว้ 
6.2.3  เตรยีมเครื่องแตง่กาย ประกอบดว้ย 

- ชดุหม ี
- ท่ีครอบศรีษะ  พรอ้มสายลมระบายอากาศ และ AIR FILTER 
- ถงุมือ 
- รองเทา้บทู 

6.2.4  เตรยีมสายลม ยาว 60 ฟตุ จ  านวน 2 ท่อน (2 เครื่อง)  

- เตรียมสายพ่นทราย ขนาด   7/8 นิว้ ยาว 50 ฟตุ จ  านวน 4 เสน้ (2 เครื่อง) 
6.2.5  เตรยีมหวัพ่นทรายจ านวน 4 หวั 
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- ของใหมรู่หวัพน่ มีขนาดโต 3/8 นิว้ 
- ของใชแ้ลว้รูหวัพน่ทรายมีขนาดโต ไมเ่กิน ½ นิว้ 
- ขนาดของรูหวัพ่นทราย ใชเ้วอรเ์นียรเ์ป็นเครื่องตรวจสอบ    

 6.3  วิธีการพ่นทราย 
6.3.1  ประกอบสายลมเขา้กบัเครื่องพ่นทราย 
6.3.2  ตอ่สายพ่นทรายออกจากเครื่องพ่นทราย 
6.3.3  หวัพ่นทราย ตอ่เขา้กบัสายพ่นทราย 
6.3.4  ตอ่สายอากาศเขา้กบั AIR FILTER และหวัครอบแอร ์
6.3.5  เปิดลมเขา้เครื่องและปรบัแตง่ก าลงัดนัลมใหไ้ดต้ามเกณฑท่ี์ตอ้งการ  โดยประสานกบั จนท.ของ   

หมวดบริการ กบก.อจปร.อร. 
 - ใชก้  าลงัดนัลม 90 – 100 ปอนด/์ตารางนิว้ 
6.3.6 เจา้หนา้ท่ีพ่นทราย ใหจ้บัหวัพ่นทรายห่างจากผิวงานประมาณ 1 ฟตุ (ส  าหรบัตวัเรือเหล็ก) ขณะ

พ่นทรายใหส้า่ยหวัไปมาใหท้ั่วบริเวณ  
6.3.7 การพ่นทรายใหพ้่นเป็นแถบกวา้งประมาณ 1 ฟตุ ทิศทางการพ่นใหพ้่นจากซา้ยไปขวา หรือขวา

ไปซา้ยกลบัไปกลบัมา จากดา้นบนลงลา่ง โดยใหแ้นวพ่นทบัเหลื่อมกันประมาณครึ่งหนึ่งความ
กวา้งแนวพ่น ขณะพ่นใหส้งัเกตดชิูน้งานวา่มีความสะอาดตามเกณฑท่ี์ตอ้งการหรือไม่ เมื่อเห็น
วา่ชิน้งานสะอาดตามเกณฑแ์ลว้ใหเ้ลื่อนไปต  าแหน่งอ่ืนตอ่ไป 

6.3.8 เมื่อด  าเนินการพ่นทรายเสรจ็แลว้ ใหข้จดัทรายและฝุ่ นละอองต่าง ๆ ออกใหห้มดดว้ยเครื่องเป่า
ลม และแปรงสะอาด 

6.3.9  วสัดท่ีุใชพ้่นแลว้ (เมด็ทราย)  ใชไ้ดค้รัง้เดียว 
6.4 การตรวจสอบคณุภาพ 

6.4.1  เมื่อพ่นทรายเสรจ็เรียบรอ้ยแลว้ หน.ชดุ เจา้หนา้ท่ีพ่นทราย แจง้ให ้นายช่าง รง.ช่างสี มาท าการ
ตรวจสอบความสะอาดชิน้งานเบือ้งตน้ ดว้ยตาเปล่าว่าไดต้ามเกณฑม์าตรฐานความสะอาดท่ี
ก าหนดหรือไม ่ปกติการท าสีใหมต่ลอดล าจะตอ้งพ่นท าความสะอาดตวัเรือ ใหม้ีความสะอาดใน
ระดบั Sa. 2.5  ซึ่งมาตรฐานก าหนดไว ้ 4 ระดบั คือ 
6.4.1.1 ความสะอาดระดบั Sa. 1 เลือกพ่นเฉพาะท่ี พ่นบาง ๆ ผิวโลหะปราศจากคราบไขมนั 

ฝุ่ นผง แตม่ีสนิมขมุ และมีสนิมสีติดลาง ๆ 
6.4.1.2 ความสะอาดระดบั Sa. 2 เป็นการพ่นตลอด ทั่วถึงผิวโลหะปราศจากคราบไขมนั ฝุ่ นผง 

สนิมผิว สนิมสี คราบเกลือ และเศษสีท่ีหลงเหลือจากการเช่ือมและยังมีสิ่งเปรอะเป้ือน
อยู่บา้ง 
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6.4.1.3 ความสะอาดระดบั Sa. 2.5   เป็นการพ่นละเอียดละออขึน้และทั่วถึง ผิวปราศจากไขมนั 

ฝุ่ น สนิมสี คราบเกลือ และเศษท่ีหลงเหลือจากการเช่ือมแตย่งัมีรอยเปรอะเป้ือนใหเ้ห็น
อยู่เป็นจดุ ๆ                

                     6.4.1.4  ความสะอาดระดบั  Sa.3 เป็นการพ่นจะเห็นเนือ้โลหะสะอาด ปราศจากคราบไขมนั ฝุ่ น                 
                                  ผง  สนิมผิว สนิมสี คราบเกลือและเศษท่ีหลงเหลือจากการเช่ือมไมม่ีรอยสิ่งเปรอะเป้ือน 
                                   พืน้ผิวเป็นสีโลหะเหมือนกนัหมด 

6.4.2  แจง้ใหเ้จา้หนา้ท่ีของกองควบคมุคณุภาพ อจปร.อร. ท าการตรวจสอบอีกครัง้หนึ่ง ถา้ผ่านหรืออยู่
ในเกณฑท่ี์ก าหนด เจา้หนา้ท่ีของกองควบคมุคณุภาพ ฯ เป็นผูอ้นมุตัิใหพ้่นสีได ้

6.4.3  หลงัจากท่ี จนท.กองควบคมุคณุภาพ ฯ ไดต้รวจสอบวา่พืน้ท่ีผิวเหลก็ผา่นเกณฑค์า่มาตรฐาน 
Sa.2.5  แลว้  ใหด้  าเนินการท าสีรองพืน้ชัน้แรกภายใน  3 ชม. หลงัจากตรวจสอบผา่นเกณฑ ์  
หากเกิน  3  ชม. แลว้   จะตอ้งพ่นทรายซ า้ใหไ้ดเ้กณฑท่ี์ก าหนดจงึจะท าสีไดต้อ่ไป 

6.4.4 หลงัจากปฏิบตัิงานแลว้เสรจ็ เจา้หนา้ท่ีกองควบคมุคณุภาพ ท าการบนัทึก ฯ รายละเอียดลงใน
แบบบนัทึกการตรวจสอบพืน้ผิว  ตามแบบฟอรม์ กคภ 1 –ฟ – 0201 

6.5  เก็บอปุกรณเ์ครื่องพ่นทราย 
6.5.1 เมื่อเสรจ็จากการพ่นทราย หน.ชดุ ตรวจสอบอปุกรณเ์ครื่องพ่นทรายทกุชิน้ หากพบวา่มีอปุกรณใ์ด

ช ารุด ใหแ้จง้ หน.ช่าง ฯ เพ่ือด  าเนินการแกไ้ขใหอ้ยู่ในสภาพท่ีพรอ้มใชง้านตอ่ไป 
6.5.2  หน.ชดุ รวบรวมอปุกรณเ์ครื่องพ่นทรายทัง้หมดน าไปเก็บเขา้ท่ีใหเ้รียบรอ้ย ท่ีหอ้งเก็บอปุกรณ ์ 
           รง.ช่างสี ฯ 
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                                                                      วธิีการท าสีตัวเรือ 
       
1. วัตถุประสงค ์ เพ่ือใชเ้ป็นคูม่ือ  ในการปฏิบตัิงานท าสีตวัเรือใตแ้นวน า้ของ  อจปร.อร. 
 
2. ขอบเขต ใชส้  าหรบัซ่อมท าตวัเรือใตแ้นวน า้ 
 

3. อ้างองิ     1.  หนงัสือ ช่างสเีรือของศนูยพ์ฒันาอาชีพช่าง  กพช.อร. 
2.  คูม่ือการทาสีเรือของคณะกรรมการวิเคราะหแ์ละทดลองสีทาเรือ 
3.  หนงัสือเครื่องขดัผิวโลหะ  รุน่  TT  1806  BC 
4.  มอร.  620-0001-0936 

 
4.เอกสารประกอบ แบบฟอรม์การตรวจสอบคณุภาพ  กคภ1-ฟ-0201 

แบบฟอรม์การตรวจสอบคณุภาพ  กคภ1-ฟ-0202 
 

5. ค านิยาม สว่น  A   หมายถึง  เนือ้สี       (PIGMENT) 
    สว่น  B   หมายถึง  สว่นผสม  (HARDENER) 
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   6. วิธีการปฏิบตัิงาน 
    6.1  การเตรียมการ 
  6.1.1  หน.ช่าง  รง.ช่างสี  ติดตอ่ประสานงานกบัเจา้หนา้ท่ีเดินเครื่องท าลม  กองสนบัสนนุ  ตรวจสอบ
ลกัษณะของตวัเรือ  เพ่ือจดัเตรียมเครื่องพ่นส ี

6.1.2  จดัชดุปฏิบตัิงานท าสีตวัเรือใตแ้นวน า้  หน.ชดุ  1  นาย  และจนท.พ่นสี  ตามขนาดพืน้ท่ีของเรือ
ขนาดเลก็และใหญ่ 

6.1  เตรียมสีและเครื่องมือ 
6.1.1 เตรียมเครื่องพ่นสีระบบไรอ้ากาศ AIRLESS  SPRAY ทางโรงงานช่างสีท่ีใชป้ฏิบตัิงานอยู ่ดงันี ้

6.1.1.1 เครื่องพ่นสีระบบไรอ้ากาศ รุน่ AP 2554 ตราอกัษร ASAHI OKUMA  
6.1.1.2 เครื่องพ่นสีระบบไรอ้ากาศ รุน่ AP 1628 ตราอกัษร ASAHI OKUMA  
6.1.1.3 เครื่องพ่นสีระบบไรอ้ากาศ รุน่ 207-647 ตราอกัษร CRACO    
6.1.1.4 เครื่องพ่นสีระบบไรอ้ากาศ   SER  NO.  81338   ตราอกัษร LARIVS   

6.2.2 เตรียมสายลมและอปุกรณป์ระกอบตา่ง ๆ    ของเครื่องพ่นสีใหพ้รอ้มใชง้านเตรยีมลกูกลิง้ทาสี
ขนาดเสน้ผา่ศนูยก์ลาง  1 ½  นิว้  ความยาว  9  นิว้ ,ความยาว  7  นิว้    และแปรงทาสี  ขนาด
กวา้ง  3  นิว้  ใหพ้รอ้ม 

6.2.3 ประสานเจา้หนา้ท่ีช่างยกใหด้  าเนินการยกเครื่องพ่นสีพรอ้มอปุกรณไ์ปไวบ้ริเวณเรือ ท่ีจะท าการ
พ่นส ี

6.2.4 เตรียมปิดสงักะสีกนักรอ่นดว้ยกระดาษกาวเหนียวไมใ่หส้ตีิดกบัสงักะสีกนักรอ่น 
6.2.5 เตรียมสเีจา้หนา้ท่ีพน่สีจะท าการเบิกสีพรอ้มสว่นผสมจากกระซบั รง.ช่างสี   ตามจ านวนท่ี   

กผป.อจปร.อร.  เบิกใหแ้ลว้ท าการตรวจสอบภาชนะบรรจสุี อยู่ในสภาพเรียบรอ้ย  ดเูนือ้สีโดย
การกวนในถงัใหผ้งสีแตกตวัเป็นเนือ้เดยีวกนั ถา้เป็นกอ้นแขง็ไมแ่ตกตวั ไมใ่หน้  าไปใชง้าน 
6.2.5.1 สีรองพืน้ชัน้ท่ี 1 (สีน  า้ตาล) และสีรองพืน้ชัน้ท่ี  2 ( สีด  า ) เป็นสีอีพ๊อกซ่ีมีสว่นผสม 2 

สว่น  คือ  สว่น  A  และ  สว่น B  การเตรียมสใีนขัน้ตน้  เจา้หนา้ท่ีช่างสีจะตอ้ง กวนสี
สว่น  A  ใหส้ว่นท่ีเป็นผงสีกบัน า้มนัผสมสีเขา้กนัดเีสียก่อน  จากนัน้จึงเอาสีสว่น  B  
ผสมลงไปในสีสว่น A ทีละนอ้ย  แลว้กวนใหเ้ขา้เป็นเนือ้เดยีวกนั  โดยใชอ้ตัราสว่นผสม
สว่น A กบั สว่น B อตัราสว่น 1:1 (ตามภาชนะท่ีบรรจมุาจากโรงงานผูผ้ลิตส)ี  หลงัจาก
ผสมใหเ้ป็นเนือ้เดียวกนั    แลว้ทิง้ไวป้ระมาณ  1  ชั่วโมง  จึงจะน าไปพ่นได ้

6.2.5.2 เช่ือมยึดชัน้ท่ี   3  เป็นสี  VINYL  TIE  COAT  (สีน  า้ตาล)  การเตรียมสใีนขัน้ตน้ให ้
เจา้หนา้ท่ีช่างสีท  าการกวนสีในถงัใหผ้งสีกบัน า้มนัผสมสีเขา้กนัดีเสยีก่อน   จากนัน้   
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ท าการผสมสีเช่ือมยึดกบัทินเนอรท่ี์ใชก้บัสีเช่ือมยึด  อตัราสว่น  20:1  โดยปริมาตร  
หลงัจากกวนใหเ้ป็นเนือ้เดยีวกนัแลว้ใหน้  าไปพน่                       

         6.2.5.3  สีกนัเพรยีง  ชัน้ท่ี  4  (สีแดง)  และสีกนัเพรยีงชัน้ท่ี  5  (สีด  า)  เป็นสี  SELF  POLISHING  
COPOLYMER  การเตรียมสใีนขัน้ตน้ใหเ้จา้หนา้ท่ีช่างส ี  ท  าการกวนสใีนถงัใหผ้งสีกบั
น า้มนัผสมสีเขา้กนัดเีสียก่อนจากนัน้จึงน าภาชนะส าหรบัตวงสี  ท  าการตวงทินเนอรท่ี์
ใชผ้สมกบัสีกนัเพรียงกบัทินเนอรท่ี์ใชก้บัสีกนัเพรียง  อตัราสว่น  20:1  โดยปริมาตร
หลงัจากผสมและกวนใหเ้ป็นเนือ้เดียวกนัแลว้น าไปพ่น 

6.3 การตรวจสอบสภาพอากาศก่อนการพน่สี  ก่อนการพน่สีทกุครัง้  หน.ช่าง  รง.ช่างสี แจง้เจา้หนา้ท่ี
กองควบคมุคณุภาพ อจปร.อร. มาท าการวดัอณุหภมูิและความชืน้สมัพทัธใ์นอากาศบริเวณท่ีจะท า
การ  พ่นสี  เพ่ือเจา้หนา้ท่ี กคภ.ฯ บนัทึกลงในแบบฟอรม์  กคภ1-ฟ-0202 

6.4 วิธีการพ่นส ี
6.4.1 หลงัจากเจา้หนา้ท่ีพน่ทรายไดเ้ตรียมผิวงานดว้ยการพน่ทราย  แลว้เสรจ็ท าการเป่าเศษผง

ทรายออกจากพืน้ผิวตวัเรือ ตรวจดว้ยสายตาวา่มีความสะอาดดี หน.ชดุพรอ้ม  จนท.ช่างสี   
จะตอ้งท าการตรวจผิวงานวา่มีคราบไขมนัตดิอยู่หรือไม ่  หากตรวจพบวา่มีคราบไขมนัใหใ้ช้
เศษผา้ชบุดว้ยทินเนอรเ์ช็ดออกใหห้มด 

6.4.2 การพ่นสีชัน้ท่ี  1  (สีรองพืน้ใตแ้นวน า้สนี  า้ตาล)  เจา้หนา้ท่ีพ่นสีจะตอ้งด  าเนินการดงันี ้
6.4.2.1 เตรียมสีท่ีจะใชพ้น่ตามขัน้ตอนเตรยีมสีในขอ้ 6.2.5.1 
6.4.2.2 ทดสอบฝอยสีโดยการปรบัแตง่แรงดนัลม  (ถา้ฝอยสีหยาบหรือสีหนาเกินไปใหเ้พ่ิม

แรงดนัลมขึน้  แตถ่า้ฝอยสีบางหรือละเอียดมากเกินไปใหล้ดแรงดนัลมลง)  จากนัน้
ใหป้รบัแตง่แนวพ่นของสใีหก้ระจายสม ่าเสมอ 

6.4.2.3 ท าการพ่นสีโดยจบัหวัพ่นใหต้ัง้ฉากกบัชิน้งาน  และห่างจากชิน้งานประมาณ  6 -8  
นิว้  กวาดหวัพ่นกลบัไปกลบัมาในทิศทางขวา - ซา้ย    โดยใหพ้น่จากดา้นบนลง
ดา้นลา่ง  ใหเ้หลื่อมทบักนัระหวา่งแถบบนและลา่งประมาณครึง่หนึ่งของความกวา้ง
ของแนวพ่นใหไ้ดร้ะยะทางกวาดดา้นขา้งประมาณ  2  ฟตุ  และพ่นใหไ้ดค้วามหนา
ของฟิลม์สีแหง้  เท่ากบั  100 +/- 20ไมครอน  (ประมาณ  4  MILS )  เมื่อพ่นพืน้ท่ี
ถดัไปใหแ้นวพ่นใหมเ่หลื่อมทบัแนวนอนเดิมประมาณ  4  นิว้  ส  าหรบับริเวณท่ีพน่สี
ไดไ้มส่ะดวก     ใหใ้ชล้กูกลิง้หรือแปรงทาสีซ่อมตกแตง่  แกไ้ข  ใหไ้ดค้วามหนาของ
ฟิลม์สีตามตอ้งการในการพ่นชิน้งานบริเวณขอบและมมุ 

6.4.3 การพ่นสีชัน้ท่ี  2  (สีรองพืน้ใตแ้นวน า้สีด  า)  
6.4.3.1 หลงัจากพน่สีรองพืน้ชัน้ท่ี  1  แลว้เป็นเวลาอย่างนอ้ย  16  ชั่วโมง  
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 6.4.3.2 เตรียมสท่ีีจะใชพ้น่ตามขัน้ตอน 6.2.5.1 แลว้ด  าเนินการพน่สีชัน้ท่ี  2   ตามขอ้                                                     
6.4.2.2–6.4.2.3      โดยใหไ้ดค้วามหนา  100 +/- 20 ไมครอน  (ประมาณ  4  MILS) 

6.4.4 การพ่นสีชัน้ท่ี  3  (สีเช่ือมยึดสนี  า้ตาล) 
6.4.4.1 หลงัจากพน่สีชัน้ท่ี  2   แลว้เป็นเวลาอย่างนอ้ย  16  ชั่วโมง   
6.4.4.2  เตรียมสีท่ีจะใชพ้น่ตามขัน้ตอนในขอ้  6.2.5.2   แลว้ด  าเนินการพน่สีชัน้ท่ี  3  ตาม

ขัน้ตอน  6.4.2.2 – 6.4.2.3  โดยใหไ้ดค้วามหนาของฟิลม์สี  40 + 20  ไมครอน 
(ประมาณ  1.6  MILS)   

6.4.5 การพ่นสีชัน้ท่ี  4  (สีกนัเพรียงสีแดง) 
6.4.5.1 หลงัจากพน่สีเช่ือมยึดชัน้ท่ี  3  แลว้  เป็นเวลาอย่างนอ้ย  4  ชั่วโมง 
6.4.5.2 เตรียมสีท่ีจะใชพ้น่ตามขัน้ตอนในขอ้  6.2.5.3  แลว้ด  าเนินการพน่สีชัน้ท่ี  4  ตาม

ขัน้ตอน  6.4.2.2-6.4.2.3 โดยใหไ้ดค้วามหนาของฟิลม์สี  100 +/- 20 ไมครอน 
(ประมาณ 4  MILS) 

  6.4.6  การพ่นสชีัน้ท่ี  5  (สีกนัเพรียงสีด  า) 

6.4.6.1 หลงัจากพน่สีกนัเพรยีงสีแดงชัน้ท่ี  4  แลว้  เป็นเวลาอย่างนอ้ย  6  ชั่วโมง   
6.4.6.2 เตรียมสีท่ีจะใชพ้น่ตามขัน้ตอนในขอ้  6.2.5.3  แลว้ด  าเนินการพน่สีชัน้ท่ี  5  ตาม

ขัน้ตอนในขอ้  6.4.2.2 – 6.4.2.3  โดยใหไ้ดค้วามหนาของฟิลม์สี 100 +/- 20 
ไมครอน (ประมาณ  4 MILS)   

  6.4.7 ภายหลงัจากพ่นสคีรบทัง้  5  ชัน้  แลว้  จะตอ้งมคีวามหนาของสีรวมทัง้หมดไมน่อ้ยกวา่     
440  ไมครอน     

  6.4.8 หลงัจากเสรจ็การท าสชีัน้ท่ี  5  เสรจ็เรยีบรอ้ยแลว้  ปลอ่ยใหส้ีแหง้อย่างนอ้ย  6  ชั่วโมง      
ก่อนน าเรือลงน า้  แตไ่มค่วรปลอ่ยทิง้ไวเ้กิน  3  เดือน 

 การระมัดระวังอันตราย 

1. ขณะท าการพ่นส ี เจา้หนา้ท่ีจะตอ้งระมดัระวงัอย่าใหท้่อลมหกัโคง้เน่ืองจากก าลงัดนัลมอาจท า
ใหเ้กิดการระเบิดหรือท่อลมฉีกขาดได ้

2.  อย่าหนัหวัพน่ออกจากชิน้งานในขณะท่ีนิว้มือยงัจบัอยูท่ี่ไกบงัคบั 

                 3. ขณะท าการพน่สีหา้มสบูบหุรี่หรือน าประกายไฟเขา้ใกล ้
  6.5  การตรวจสอบความหนาของสีตวัเรือ 
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6.5.1 เจา้หนา้ท่ี  รง.ช่างสีจะแจง้ใหเ้จา้หนา้ท่ีจากกองควบคมุคณุภาพ  อจปร.อร.  มาท าการวดั
อณุหภมูิอากาศ , ความชืน้สมัพทัธ ์,อณุหภมูิจดุน า้คา้ง และอณุหภมูิ พืน้ผิว  ก่อนท่ีจะท าการ
พ่นส ี

6.5.2 เมื่อ จนท.ช่างสี  พ่นสีแลว้เสรจ็แตล่ะชัน้จะแจง้ใหเ้จา้หนา้ท่ีจากกองควบคมุคณุภาพ  อจปร.
อร.  มาท าการวดัตรวจสอบความหนาของฟิลม์สี 

6.5.3 เมื่อเจา้หนา้ท่ีกองควบคมุคณุภาพไดด้  าเนินการตามขอ้  6.5.1 , 6.5.2  แลว้  ก็จะบนัทึกลงใน
แบบฟอรม์  กคภ1-ฟ-0202 

       6.6  สง่งาน 

      รง.ช่างสีไดป้ฏิบตัิภารกิจตามใบสั่งงาน แลว้เสรจ็ให ้ หน.ชดุ น าใบสั่งงานใหท้างเรือเซ็นรบัทราบ                  
                   เพ่ือปิดใบสั่งงาน  รง.แมง่าน  แจง้ให ้ รง.ช่วย  ทัง้หมดทราบ 
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                                                 วธีิการฉีดน า้แรงดันสูงและซ่อมท าสตัีวเรือ 
   
1.  วัตถุประสงค ์ เพ่ือใชเ้ป็นคูม่ือในการปฏิบตัิงานฉีดน า้แรงสงูและซ่อมท าสีตวัเรือใตแ้นวน า้ของ 

อจปร.อร. 
 
2.   ขอบเขต ใชส้  าหรบัซ่อมท าตวัเรือใตแ้นวน า้ 
 
3. อ้างองิ  1.    กบต – ข – 001 

2. กบต4 – ข – 001 
 

4.  เอกสารประกอบ แบบฟอรม์การตรวจสอบคณุภาพ กคภ 1 – ฟ – 0201 
   แบบฟอรม์การตรวจสอบคณุภาพ กคภ 1 – ฟ – 0202 
 
5.  ค านิยาม  สว่น  A  หมายถึง เนือ้สี (PIGMENT) 
   สว่น  B  หมายถึง  สว่นผสม (HARDENER) 
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6. วิธีการปฏิบตั ิ
6.1 ขัน้เตรียมการ 

6.1.1 ขอรบัการสนบัสนนุ จากแผนกไฟฟ้า กองสนบัสนนุ มาท าการตอ่สายไฟเขา้เครื่องฉีดแรงดนัสงู 
ขบัเคลื่อนดว้ยมอเตอรไ์ฟฟ้า หลงัจากท างานแลว้เสรจ็ใหถ้อดปลั๊กไฟท่ีตอ่ออกจากเครื่องฉีด
น า้มอเตอรไ์ฟฟ้า 

6.1.2 ขอรบัการสนบัสนนุ นั่งรา้นจาก รง.เชือกรอกและการอูท่  าการติดตัง้นั่งรา้น และยกเครื่องฉีด
น า้ พรอ้มอปุกรณ ์ มาท่ีบรเิวณปฏิบตัิงาน และเมื่องานแลว้เสรจ็ใหย้กนั่งรา้นขึน้เก็บ และ
เครื่องฉีดน า้ทัง้สองเครื่องเก็บท่ีโรงงาน 

6.1.3 ขอรบัการสนบัสนนุ อดุท่อทาง จาก รง.ช่างไมแ้ละใยแกว้มาท าการอดุรูระบายน า้ตา่ง ๆ เพ่ือ 
ป้องกนัไมใ่หน้  า้ไหลลงมาขา้งตวัเรือ    ก่อนเรือออกจากอู ่ใหถ้อดลกูอดุออกใหห้มดทกุลกู 

6.1.4 ขอรบัการสนบัสนนุ ถอดตะแกรง จาก รง.ปรบัซ่อมเครื่องไอน า้ และกงักนัก๊าซ มาถอดตะแกรง
กรองผงออกจากตวัเรือใตแ้นวน า้  และเมื่องานแลว้เสรจ็ใหป้ระกอบตะแกรงเขา้ท่ีเดิม 

6.1.5 หลงัจากท่ี รง.ช่วยไดป้ฏิบตัิงาน เสรจ็เรียบรอ้ยแลว้ให ้หน.ช่าง รง.ช่างสี ท  าการตรวจสอบและ
บนัทึกในแบบฟอรม์การบนัทึกการประสานงาน (กบต4 – ฟ – 0101) 

6.2 เตรียมเครื่องมือและ อปุกรณ ์
6.2.1 เตรียมเครื่องฉีดน า้แรงดนัสงูขบัเคลื่อนดว้ยไฟฟ้า 

6.2.1.1 ตอ่สายไฟฟ้าเขา้เครื่องฉีดน า้แรงดนัสงู 
6.2.1.2 ตอ่สายน า้เขา้ และสายฉีดน า้แรงดนัสงู 
6.2.1.3 ตอ่ปืนฉีดน า้เขา้กบัสายฉีดน า้แรงดนัสงู 

6.2.2 เตรียมเครื่องฉีดน า้ แรงดนัสงู ขบัเคลื่อนดว้ยเครื่องยนต ์
6.2.2.1 ตรวจสอบน า้มนัหลอ่ลื่น เครื่องยนตด์เีซล ใหอ้ยูใ่นระดบัใชก้าร 
6.2.2.2 ตรวจสอบน า้หมอ้น า้หลอ่เครื่อง ใหอ้ยู่ในระดบัใชก้าร 
6.2.2.3 เตรียมน า้มนัเชือ้เพลิง ใหเ้ตม็ถงึใชก้าร 
6.2.2.4 ตอ่ปืนฉีดน า้เขา้กบัสายฉีดน า้แรงดนัสงู 
6.2.2.5 เหลก็แซะเพรียงหนา้กวา้งขนาด 6 นิว้ x 6 นิว้  มีดา้มไมย้าวประมาณ 1.20  เมตร 

6.3 วิธีการฉีดน า้ 
6.3.1 หน.ช่าง  ตรวจสอบสภาพทอ้งเรือ 

6.3.1.1  ถา้มีเพรียงเกาะทอ้งเรือ  ใหท้  าการแซะออกก่อน 
6.3.1.2  จดัชดุฉีดน า้  2 ชดุ  ชดุละ 6 คน  จ  านวน  13  คน รวม  หน.ชดุ 
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6.3.1.3 เตรียมเครื่องแตง่กาย พรอ้มอปุกรณป์้องกนัอนัตรายสว่นบคุคล ประกอบดว้ยแวน่ตา
และหมวก 

6.3.1.4 เดินเครื่องฉีดน า้แรงดนัสงูเรง่รอบเครื่องใหไ้ดก้  าลงัดนัน า้  3000 – 5000 ปอนด/์ตรน. 
6.3.1.5 เจา้หนา้ท่ีหวัฉีดน า้ เมื่อพรอ้มแลว้ใหท้  าการเหน่ียวไกเพ่ือฉีดน า้ท  าความสะอาด โดยให ้

หวัฉีดสา่ยไปมาในแนวนอน  จนเหน็วา่สะอาดไมม่ีคราบตะไครแ่ละเพรียงเกาะ แลว้ให้
เลื่อนไปฉีดในพืน้ท่ีตอ่ไป จนกวา่จะแลว้เสรจ็ 

6.3.1.6 เมื่อฉีดน า้เสรจ็เรยีบรอ้ย แจง้ให ้หน.ช่างตรวจสอบความสะอาดก่อนท าการซ่อมสีตอ่ไป 
6.4 ท าการซ่อมสีตวัเรือใตแ้นวน า้หลงัจากท าการฉีดน า้แรงสงูเสรจ็แลว้ 

  6.4.1  หน.ช่าง ตรวจสภาพทอ้งเรือ อีกครัง้เมื่อพบมีสหีลดุลอ่นหรือท่ีเกิดสนิทใหท้  าเครื่องหมายไวบ้น 
ตวัเรือใหเ้หน็ชดัเจน 
6.4.1.1 โดยใชเ้ครื่องขดักระดาษทรายกลม  NO 24   และ  NO 36  ขนาด 7 นิว้ ท าการขดับริเวณ

ท่ีสีหลดุลอ่นเป็นสนิมจนสะอาด ทกุจดุท่ีท  าเครื่องหมายไวท่ี้ตวัเรือ 
6.4.2 เตรียมสีตามขอ้ 6.2.5 วิธีการท าสีตวัเรือ (กบต4 – ว – 0102) 
6.4.3 ใหท้  าการซ่อมสีรองพืน้ใตแ้นวน า้ บริเวณท่ีขดัเจียรไวต้ัง้แตส่ีรองพืน้ ชัน้ท่ี 1 ชัน้ท่ี 2 สีเช่ือมยึด 

ชัน้ท่ี 3 และสีกนัเพรียง SPC ชัน้ท่ี 4 
6.4.4 ซ่อมสีกนัเพรียงชัน้สดุทา้ย (ชัน้ท่ี 5) โดยการพ่นใหท้ั่วตลอดล า ตามหวัขอ้ 6.4.6 วิธีท  าสีตวัเรือ 

(กบต4  - ว – 0102)  
6.5 ควบคมุคณุภาพ 

6.5.1  ใหเ้จา้หนา้ท่ีกองควบคมุคณุภาพ มาท าการตรวจสภาพอากาศและพืน้ผิว ตวัเรือใตแ้นวน า้ก่อน
ท าการพ่นสี  ตวัเรือชัน้ท่ี 5 ตามขอ้ 6.5 การตรวจสอบความหนาของสีตวัเรือ ในวิธีท าสีตวัเรือ 
 (กบต4 – ว – 0102) 

 
 
 
 
 
 
 
 



         

   คู่มือการซ่อมท าสีตัวเรือ 
  

  ผลิต  11 ต.ค.47                                                                                                                  หนา้ 15 ของ 17  หนา้                          

                                                                             วธิีการพ่นกริต 
        
1. วัตถุประสงค ์ เพ่ือใชเ้ป็นคูม่ือในการปฏิบตัิงานพ่นกรติ ท าความสะอาดแผน่เหลก็ตวัเรือใตแ้นวน า้ 

ของ  อจปร.อร. 
 

2. ขอบเขต ใชส้  าหรบัซ่อมท าตวัเรือใตแ้นวน า้ 
 

3. อ้างองิ     1.  หนงัสือช่างสีเรือของศนูยพ์ฒันาอาชีพช่าง  กพช.อร. 
2.  คูม่ือการทาสีเรือของคณะกรรมการวิเคราะหแ์ละทดลองสีทาเรือ 
3.  หนงัสือเครื่องขดัผิวโลหะ  รุน่  TT  1806  BC 
4.  มอร.  620-0001-0936 

 
4.เอกสารประกอบ แบบฟอรม์การตรวจสอบคณุภาพ  กคภ1-ฟ-0201 

แบบฟอรม์การตรวจสอบคณุภาพ  กคภ1-ฟ-0202 
 

5. ค านิยาม สว่น  A   หมายถึง  เนือ้ส ี      (PIGMENT) 
    สว่น  B   หมายถึง  สว่นผสม  (HARDENER) 
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    ขัน้ตอนการปฏิบตัิงานพน่กริต 

6.1 การเตรียมการ 
6.1.1 จดัชดุปฏิบตัิงานพน่กริต  หน.ชดุ   1  นาย  จนท.พ่นกริต  3  นาย 
6.1.2 เตรียมแผน่เหลก็ท่ีจะใชพ้่นกริตทัง้หมดเขา้หอ้งพ่นกริตโดยประสานกบัเจา้หนา้ท่ี ของ รง.เชือก

รอก   
น  ามาสง่ใหท่ี้  รง.พ่นกริต 

6.1.3 โรงงานช่างสีโดยเจา้หนา้ท่ีพน่กริตจะท าการยกแผน่เหลก็ขึน้แท่นลกูกลิง้เพ่ือท าการพ่นกริต
ตอ่ไป 

6.1.4 ปรบัแตง่แผน่เหลก็ใหอ้ยูใ่นแนวกึ่งกลางของแทน่ลกูกลิง้  
 6.2  วิธีการปฏิบตัิในการพ่นกรติหรือล  าดบัขัน้ตอนการเปิดเครื่อง 

6.2.1 ON  BREAKER  ท่ีแผงสวิทชบ์อรด์ 
6.2.2 เปิดสวิทชม์อเตอร ์   ดดูฝุ่ น 
6.2.3 เปิดสวิทชม์อเตอร ์   ขึน้เมด็กริต 
6.2.4 เปิดสวิทชม์อเตอร ์   เกลยีวขบัเมด็กริต  NO.1 
6.2.5 เปิดสวิทชม์อเตอร ์   เกลยีวขบัเมด็กริต  NO.2 
6.2.6 เปิดสวิทชม์อเตอร ์   เกลยีวขบัเมด็กริต  NO.3 
6.2.7 เปิดสวิทชม์อเตอร ์   เป่าเมด็กรติ   NO.1 
6.2.8 เปิดสวิทชม์อเตอร ์   เป่าเมด็กรติ  ดา้นบนแผน่เหลก็  NO.1 
6.2.9 เปิดสวิทชม์อเตอร ์   เป่าฝุ่นละอองทัง้ดา้นบนและดา้นลา่ง  NO.3 
6.2.10 เปิดสวิทชม์อเตอร ์   กวาดเมด็กริต 
6.2.11 เปิดสวิทชม์อเตอร ์   หวัยิงเมด็กรติ  1 
6.2.12 เปิดสวิทชม์อเตอร ์   หวัยิงเมด็กรติ  2 
6.2.13 เปิดสวิทชม์อเตอร ์   หวัยิงเมด็กรติ  3 
6.2.14 เปิดสวิทชม์อเตอร ์   หวัยิงเมด็กรติ  4 
6.2.15 เปิดสวิทชม์อเตอร ์   หวัยิงเมด็กรติ  5 
6.2.16 เปิดสวิทชม์อเตอร ์   หวัยิงเมด็กรติ  6 
6.2.17 เปิดสวิทชม์อเตอร ์   หวัยิงเมด็กรติ  7 
6.2.18 เปิดเมด็กริตเขา้หวัยิงทัง้  6  หวั  คือ  ดา้นบน  3  หวั  และดา้นลา่ง  3  หวั  เพ่ือใหพ้่นทั่วทกุ

จดุบนแผน่เหลก็พรอ้มกนันัน้แผน่เหลก็จะเลื่อนไปเรื่อย ๆ  จนถึงสายพานกวาดเมด็กริตลงถงั   
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จากนัน้ 
แผน่เหลก็จะเลื่อนไปท่ีพดัลมเพ่ือเป่าเศษเมด็กริตและฝุ่นละอองออกจากแผน่เหลก็ทัง้
ดา้นบนและดา้นลา่งจะสะอาด   ก่อนท่ีจะเลื่อนออกจากเครื่อง  เมื่อแผน่เหลก็เลื่อนออกสดุ
แผน่แลว้    เจา้หนา้ท่ีจะน าเครนไปยกแผน่เหลก็ออกจากแท่นเพ่ือท าการตรวจเช็คเป็นครัง้
สดุทา้ย 

 6.3 การเลิกเดินเครื่องพ่นกริต 

6.3.1 ปิดเมด็กริต 
6.3.2 ปิดสวิทชล์กูกลิง้ใหเ้ดินถอยหลงั 
6.3.3 ปิดสวิทชม์อเตอร ์ หวัยิงหมายเลข  6 
6.3.4 ปิดสวิทชม์อเตอร ์ หวัยิงหมายเลข  5 
6.3.5 ปิดสวิทชม์อเตอร ์ หวัยิงหมายเลข  4 
6.3.6 ปิดสวิทชม์อเตอร ์ หวัยิงหมายเลข  3 
6.3.7 ปิดสวิทชม์อเตอร ์ หวัยิงหมายเลข  2 
6.3.8 ปิดสวิทชม์อเตอร ์ หวัยิงหมายเลข  1 
6.3.9 ปิดสวิทชม์อเตอร ์ กวาดเมด็เหลก็ 
6.3.10 ปิดสวิทชม์อเตอร ์ เป่าเมด็เหลก็หมายเลข  3 
6.3.11 ปิดสวิทชม์อเตอร ์ เป่าเมด็เหลก็หมายเลข  2 
6.3.12 ปิดสวิทชม์อเตอร ์ เป่าเมด็เหลก็หมายเลข  1 
6.3.13 ปิดสวิทชม์อเตอร ์ เกลียวขบัเมด็เหลก็  หมายเลข  3 
6.3.14 ปิดสวิทชม์อเตอร ์ เกลียวขบัเมด็เหลก็  หมายเลข  2 
6.3.15 ปิดสวิทชม์อเตอร ์ เกลียวขบัเมด็เหลก็  หมายเลข  1 
6.3.16 ปิดสวิทชม์อเตอร ์ ขึน้เมด็เหลก็ 
6.3.17 ปิดสวิทชม์อเตอร ์ ดดูฝุ่ น 
6.3.18 ปิด  MAIN   SWITCH  ท่ีแผงสวิทชบ์อรด์ 

  6.4 การตรวจสอบ 

6.4.1 เมื่อเจา้หนา้ท่ียกแผน่ลงจากแท่นแลว้ท าการตรวจสอบดว้ยตาเปลา่ผิวแผน่เหลก็จะตอ้ง
ปราศจากคราบไขมนั  ฝุ่ น  ผง  ไมม่ีสนิมผิว  ผิวโลหะจะตอ้งเป็นสีเดยีวกนัหมด   จากนัน้น  า
แผน่มาตรฐาน  Sa .25  มาท าการเปรียบเทียบ  ถา้ผลการตรวจยงัไมผ่า่นเกณฑใ์หด้  าเนินการ
พ่นกริตใหมจ่นกระทั่งผา่นเกณฑ ์

 


