
บทที ่3 
 

อุปกรณและวธิีการทดลอง 
 
 
3.1 การออกแบบสรางเครือ่งเคลือบ 

 
เคร่ืองเคลือบในสุญญากาศท่ีจะสรางข้ึนในโครงการนี้เปนระบบระเหยสาร ท้ังนี้โดยพ้ืนฐานแลวเคร่ืองเคลือบใน

สุญญากาศดวยวิธีระเหยสารประกอบดวยสวนสําคัญ 4 สวนดังนี้คือ  
1. ภาชนะสุญญากาศ (Vacuum Chamber) หรือ หองเคลือบ เปนบริเวณท่ีวางสําหรับสรางสุญญากาศและติดต้ัง

อุปกรณตางๆ ท่ีเก่ียวของ หองเคลือบอาจมีหลายรูปแบบ ในโครงการนี้กําหนดใหเปนรูปทรงกระบอก และมีสวนประกอบ
ตางๆ ดังนี้ หองเคลือบทรงกระบอก ฝาปดบน แผนฐาน ชองเปดและหนาแปลนตางๆ โดยภาชนะสุญญากาศ คือ ตอง
สามารถลดความดันใหอยูในระดับ ≤ 10-5 mbar ได 

2. ระบบเคร่ืองสูบสุญญากาศ (Vacuum Pump System) ทําหนาท่ีลดความดันหรือสรางภาวะสุญญากาศในหอง
เคลือบ โดยท่ัวไประบบสุญญากาศนี้มีหลายแบบ โดยระบบท่ีเหมาะสมโครงการนี้ประกอบดวย เคร่ืองสูบสุญญากาศ 2 ชนิด
คือ (1) เคร่ืองสูบกลโรตารี สําหรับสรางภาวะสุญญากาศข้ันตน (~10-2 mbar) และทําหนาท่ีเปนเคร่ืองสูบหนุนหลัง 
(Backing Pump) ของเคร่ืองสูบแบบแพรไอน้ํามัน และ (2) เคร่ืองสูบแบบแพรไอน้ํามัน สําหรับสรางสภาวะสุญญากาศสูง 
(~ 10-5 mbar) รวมถึง มาตรวัดความดัน ทอ วาวลและขอตอตางๆ ท่ีเก่ียวของ 

3. ระบบเคลือบ (Coating System) ทําหนาท่ีในการสรางสารเคลือบ แนวคิดเก่ียวกับการเคลือบดวยวิธีระเหย
สาร คือการทําใหสารเคลือบกลายเปนไอโดยการใหความรอนแกสารเคลือบ ซึ่งทําไดหลายวิธี เชน ความรอนจากลวด
ตานทาน ความรอนจากการอารค ความรอนจากเลเซอร เปนตน สําหรับระบบเคลือบของเคร่ืองเคลือบในสุญญากาศท่ีสราง
ในโครงการนี้ ประกอบดวย แหลงจายไฟฟากระแสสลับขั้วไฟฟา ลวดตานทานสําหรับใหความรอน ท่ีวางชิ้นงาน 

4. ระบบควบคุมการทํางานของเคร่ือง (Control System) ทําหนาท่ีในการควบคุมการทํางานท้ังหมดของเคร่ือง
เคลือบซึ่งประกอบดวย ชุดควบคุมระบบสุญญากาศ และ ชุดควบคุมระบบเคลือบ 
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ภาพท่ี 3-1  ลักษณะพ้ืนฐานของเคร่ืองเคลือบในสุญญากาศดวยวิธีระเหยสาร 
 

 

ชิน้งานทีต่องการเคลอืบ 

ไอสารเคลอืบ 

 
ระบบเครือ่งสบูสญุญากาศ 

 
 

ภาคจายไฟฟา 

สารเคลอืบ ตวัใหความรอน 

หองเคลอืบ 

ไอสารเคลอืบทีค่วบแนนหนา
ผิววสัดรุองรบัเปนแผนฟลม

บาง/ชั้นเคลอืบ 
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3.2 ระบบสญุญากาศของเครื่องเคลอืบ 
 

ระบบสุญญากาศของ เค ร่ือง เค ลือบในโครงการนี้  ประกอบด วย เค ร่ือ งสู บสุญญากาศ 2 ชนิ ด คื อ  
(1) เคร่ืองสูบกลแบบโรตารี และ (2) เคร่ืองสูบแบบแพรไอน้ํามัน โดยตอเขากับภาชนะสุญญากาศตามแผนภาพระบบ
สุญญากาศของเคร่ืองเคลือบดังแสดงในภาพท่ี 3-2 โดยเคร่ืองสูบกลโรตารีท่ีใชสามารถลดความดันภายในภาชนะ
สุญญากาศจากความดันบรรยากาศลงมามีคาประมาณ 10-2 mbar ซึ่งสามารถอานความดันไดจากหัววัดแบบพิรานี สวน
เคร่ืองสูบแบบแพรไอน้ํามันสามารถลดความดันได 10-3 - 10-5 mbar และอานคาความดันไดจากหัววัดแบบเพนนิง  

1   Vacuum Chamber
2   Shut-off Valve (Plate Valve)
3   Baffle
4   Diffusion Pump
5   Flexible Line
6   Gauge Head
7   Backing Valve
8   Pirani Gauge
9   Roughing Valve
10 Rotary Pump
11 Penning Gauge
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ภาพท่ี 3-2  แผนภาพของระบบสุญญากาศของเคร่ืองเคลือบ 
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3.3 การสรางภาวะสญุญากาศ 
 
เคร่ืองเคลือบในสุญญากาศดวยวิธีระเหยสาร ในโครงการนีต้องลดความดันในหองเคลือบใหอยูในภาวะสุญญากาศสูง 

(High Vacuum) ความดันประมาณ 10-5 mbar เพ่ือลดการปนเปอนของฟลมท่ีเคลือบไดจากแกสคงคาง (Residual 
Gas) ในหองเคลือบ การสรางภาวะสุญญากาศของเคร่ืองเคลือบในโครงการนี้ใชระบบเคร่ืองสูบสุญญากาศ ซึ่งประกอบดวย
เคร่ืองสูบแบบแพรไอน้ํามัน (Diffusion Pump; DP) หนุนหลังดวยเคร่ืองสูบกลโรตารี (Rotary Pump; RP) ภาพท่ี 
3-3 แสดงรายละเอียดของระบบสุญญากาศซึ่งมีลําดับขั้นตอนการสรางสุญญากาศดังนี้ 

1. ตรวจเช็ควาลวหยาบ (หมายเลข 9) วาลวทาย (หมายเลข 11) และวาลวสุญญากาศสูง (หมายเลข 10) ให
อยูในสภาพปดท้ังหมด 

2. เปดสวิทซหลัก เพ่ือจายไฟฟาใหแกระบบตาง ๆ ของเคร่ือง เชน ระบบวัดความดันและ 
ระบบควบคุมการทํางานของระบบเคร่ืองสูบสุญญากาศ เปนตน หลังจากนั้นเปดสวิทซ Rotary เพ่ือใหเคร่ืองสูบกลโรตารี 
(RP) (หมายเลข 7) ทํางาน 

3. สูบอากาศออกจากเคร่ืองสูบแบบแพรไอน้ํามัน (DP) ดวยเคร่ืองสูบกลโรตารี (RP) โดยเปด 
วาลวทาย (BV) เพ่ือใหเคร่ืองสูบกลโรตารีสูบอากาศออกจากเคร่ืองสูบแบบแพรไอน้ํา (หมายเลข 6)  
จนความดันในเคร่ืองสูบแบบแพรไอน้ํามัน เมื่ออานจากพิรานีเกจ (หมายเลข 4) มีคานอยกวา 10-2 mbar ซึ่งเปนความดัน
ท่ีเคร่ืองสูบแบบแพรไอน้ํามัน สามารถทํางานได พรอมท้ังเปดสวิทซ Diffusion เพ่ือใหตัวทําความรอนของเคร่ืองสูบแบบ
แพรไอน้ํามันทํางานเปนการเร่ิมตมน้ํามัน ใชประมาณ 20 นาที 

4. ระหวางการตมน้ํามันนําวัสดุรองรับท่ีตองการเคลือบวางในหองเคลือบ โดยตองเช็คความดันในหองเคลือบวาอยู
ในภาวะเปนสุญญากาศหรือไม ถาเปนสุญญากาศใหเปดวาลวปลอย (VV) เพ่ือใหอากาศเขาสูหองเคลือบ จนความดันในหอง
เคลือบเทากับความดันบรรยากาศ หลังจากนั้นทําการเปดหองเคลือบแลวนําวัสดุรองรับท่ีตองการเคลือบไปติดต้ังท่ีชุดจับ
ชิ้นงาน จากนั้นปดหองเคลือบและปดวาลวปลอย (VV)  

5. สรางสภาวะสุญญากาศขั้นตนในหองเคลือบดวยเคร่ืองสูบกลโรตารี โดยการปดวาลวทาย (BV) แลวเปดวาลว
หยาบ (RV) เพ่ือใหเคร่ืองสูบกลโรตารีสูบอากาศออกจากหองเคลือบ จนความดันมีคาประมาณ 10-2 mbar  

6. เมื่อตมน้ํามันครบ 20 นาที จึงสรางภาวะสุญญากาศสูงดวยเคร่ืองสูบแบบแพรไอน้ํามัน โดยเร่ิมจากปดวาลว
หยาบ (RV) แลวเปดวาลวทาย (BV) จากนั้นเปดวาลวสุญญากาศสูง (HV) เพ่ือใหเคร่ืองสูบแบบแพรไอน้ํามันสูบอากาศ
ออกจากหองเคลือบเพ่ือลดความดันในหองเคลือบใหอยูในระดับภาวะสุญญากาศสูง ความดันประมาณ 10-5 mbar 

7. จับเวลาและรอจนความดันในหองเคลือบ มีคาประมาณ 5 x 10-5 mbar ซึ่งกําหนดใหเปนคาความดันพ้ืน 
(Pb) กอนเร่ิมกระบวนการเคลือบฟลมบางตอไป 
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ภาพท่ี 3-3 ไดอะแกรมระบบเคร่ืองสูบสุญญากาศของเคร่ืองเคลือบ 
 1. ภาชนะสุญญากาศ (Vacuum Chamber) 2. หนาตาง (Window) 
 3. มาตรวัดความดันแบบเพนน่ิง (Penning Gauge) 4. มาตรวัดความดันแบบพิรานี (Pirani Gauge) 
 5. มาตรวัดความดันแบบพิรานี (Pirani Gauge) 6. เคร่ืองสูบแบบแพรไอ (Diffusion Pump; DP) 
 7. เคร่ืองสูบกลโรตารี (Rotary Pump; RP) 8. วาลวปลอย (Vent Valve; VV) 
 9. วาลวหยาบ (Roughing Valve; RV) 10. วาลวสุญญากาศสูง (High Vacuum Valve; HV) 
 11. วาลวทาย (Backing Valve; BV) 12. วาลวปลอย (Vent Valve; VV) 
 13. แบฟเฟล (Baffle) 
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3.4 ขัน้ตอนการเคลือบฟลมบาง 
 
การเคลือบฟลมบางดวยวิธีระเหยสาร มีขั้นตอนดังนี้ 
1. การเตรียมชิ้นงานและสารเคลือบ : เร่ิมจากนําวัสดุรองรับ (substrate) ท่ีตองการเคลือบเขาหองเคลือบ โดย

วางบนแทนวางชิ้นงานซึ่งปรับระยะหางของวัสดุรองรับใหหางจากแหลงกําเนิดสารเคลือบ (ds-t) ตามตองการ นําสารเคลือบ
ติดกับลวดตานทาน จากนั้นติดลวดตานทานเขากับขั้วไฟฟา แลวปดหองเคลือบ 

2. การสรางสุญญากาศ : ขั้นนี้เปนการสรางสุญญากาศในหองเคลือบ เร่ิมจากใชเคร่ืองสูบกลโรตารีลดความดันใน
หองเคลือบจนมีคาประมาณ 10-2 mbar จากนั้นใชเคร่ืองสูบแบบแพรไอน้ํามันลดความดันในหองเคลือบจนมีคาประมาณ 
5x10-5 mbar  กําหนดใหเปนคาความดันพ้ืน (Pb)  

3. การเคลือบฟลมบาง : ข้ันนี้เปนการเคลือบฟลม เมื่อลดความดันภายในหองเคลือบจนมีคาเทากับความดันพ้ืน
ตามตองการแลว ใหจายไฟฟาแกลวดตานทาน (Heater) เพ่ือใหลวดตานทานเกิดความรอนแลวสงผานไปยังสารเคลือบซึ่ง
ติดอยูกับลวดตานทานจน สารเคลือบรอน (ชวงนี้ใชคากระแสไฟฟาประมาณ 50-70 A นาน 2-3 นาที : ข้ึนกับชนิดของ
สารเคลือบ กรณีนี้เปนอะลูมิเนียม) จากนั้นเปนชวงสารเคลือบหลอม/ไหล (ในชวงนี้ใหเพ่ิมคากระแสไฟฟาเปน 90-100 A 
: ขึ้นกับชนิดของสารเคลือบ กรณีนี้เปนอะลูมิเนียม) เมื่อสารเคลือบรอนจนหลอมไหลมารวมกัน ตอมาเปนชวงท่ีสารเคลือบ
ระเหยกลายเปนไอฟุงกระจายไปท่ัวท้ังหองเคลือบซึ่งสวนหนึ่งกระจายไปติดท่ีผิวหนาของชิ้นงานและควบแนนเปนชั้นเคลือบ/
ฟลมบางเกาะติดท่ีผิวของชิ้นงาน (ในชวงนี้ใหคงคากระแสไฟฟาประมาณ 100-120 A : ข้ึนกับชนิดของ   สารเคลือบ 
กรณีนี้เปนอะลูมิเนียม) เมื่อครบกําหนดเวลาใหปดภาคจายไฟฟา แลวปลอยอากาศเขาหองเคลือบผานวาลวปลอย เพ่ือนํา
ชิ้นงานออกจากหองเคลือบ ในขั้นนี้อาจมีการอบชิ้นงานหลังการเคลือบเพ่ือใหฟลมบางมีโครงสรางผลึกหรือมีการยึดติดดีขึ้น 

4. การวิเคราะหฟลมบางเบ้ืองตน : ขั้นนี้เปนการตรวจเช็คสภาพของฟลมดวยสายตา เพ่ือพิจารณาลักษณะทาง
กายภาพ เชน สี การกระจายตัวของสารเคลือบ ฯลฯ กอนสงไปวิเคราะหเพ่ือหาลักษณะเฉพาะดานอื่นๆ ตอไป 

 
3.5 แนวทางการศกึษา 

 
แนวทางการศึกษาในโครงการนี้แบงเปน 2 ตอนดังนี้ 
1. การออกแบบและสรางเคร่ืองเคลือบ จัดเตรียมวัสดุอุปกรณเพ่ือสรางสวนตางๆ ของเคร่ืองเคลือบตามแบบท่ี

กําหนดไว โดยเนนการสรางชิ้นสวนและอุปกรณขึ้นเองจากวัสดุท่ีมีอยูในประเทศเปนหลัก 
2. การทดสอบเค ร่ือง เค ลือบ เป นการทดสอบประสิท ธิภาพของ เค ร่ือง เค ลือบใน 2 ด านห ลักคื อ  

(1) ดานสุญญากาศ หองเคลือบของเคร่ืองเคลือบตองสามารถลดความดันใหอยูในระดับ ≤ 10-5 mbar ได และ (2) ดาน
การเคลือบ เคร่ืองเคลือบตองสามารถเคลือบฟลมโลหะบนกระจกสไลดได 
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