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ABSTRACT 
 
The purpose of this internship project on internship program in Sakai City, Osaka, Japan. 

Project’s name is Kaizen Continuous Improvement for Idle Time Reduction in Packaging 
Processes. Begin with understanding the work , topic research then problem analysis and 
comparing between before and after Kaizen improvement and final is presentation at The Sakai 
Chamber of Commerce and Industry. In this internship program internship student worked as real 
employees for six months. For worked , researched a internship project topic and think about how 
to develop or improve a problems which found in production process or production line or other 
part in company by used the production or industry engineering knowledge. And completed 
assigned work which assigned by advisor staff. 
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Chapter 1 
Introduction 

 
1.1 Name and Location of Organization. 
 Name ( English ) : Sharp Chemical Ind. Co., Ltd. 
 Name ( Japanese ) : シャープ化学工業株式会社 
 

 
 

Figure 1 Logo of Sharp Chemical Ind. Co., Ltd. 
 

Location and address : Headquarter ( Factory ) 592-8352, 13-12,Chikkohamaderanishi- 
machi, Nishi-ku, Sakai City, Osaka  
TEL: +81-72-268-0322 FAX: +81-72-268-3119 

    Global Center 592-0001 3-44 Takasago, Takaishi City ,Osaka  
TEL: +81-72-268-0323 FAX: +81 -72-268-0326 
 

 
 

Figure 2 Headquarter ( Factory ) of Sharp Chemical Ind. Co., Ltd. 
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Figure 3 Global Center of Sharp Chemical Ind. Co., Ltd. 
 

1.2 Business Type and Main Business. 
Chemical products for - Sealants for Buildings , Electronic , Automobiles Uses. 

- Synthetic Rubber Adhesives. 
- Natural Rubber. 
- Water-Based Acrylic Coating Water Repellents. 
- Synthetic Rubber Coating Water Repellents. 
- Electronic Materials. 
- Epoxy Adhesives and Sealants for Construction and Civil    
  Engineering. 
- Constructional Equipment. 

 

    
 

Figure 4 Products Example. 
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1.2.1  Products for Housing, Civil Engineering and Construction. 
Sharp Chemical products and provides sealants , waterproofing materials and adhesives 

primarily used in construction sites. These products are used to fill into the joints and crack of 
wall plates in residential and commercial buildings , to waterproof foundations , to adhere roofs 
and to bond polycarbonate plates.  

Sealants are used to fill into the joints and cracks of buildings for ensuring waterproof 
and airtight. Waterproofing materials are used on roofs and balconies to protect buildings from 
the rains. Elastic Adhesives are used to adhere panels and stones as well as to adhere natural 
rubber and leather products. The required features vary based on uses and construction sites ( e.g. 
the weather resistance , traceability and paint ability of the products ).  
 
Table 1 Products Specification, the product selection to suit with different locations for products 
for Housing , Civil Engineering and Construction. 
 

 
 

 
 
 

http://www.sharpchem.co.jp/english/info/construction.html
http://www.sharpchem.co.jp/english/info/construction.html
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Table 1 Products Specification, the product selection to suit with different locations for products 
for Housing , Civil Engineering and Construction. ( Continuous ) 
 

 

 
 

 
 

http://www.sharpchem.co.jp/english/info/construction.html
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1.2.2 Products for DIY , Repairing Materials. 
Sharp Chemical main produces and sells sealants , waterproofing materials and adhesives 

used in constructional sites. These products can be widely used in our daily lives for many 
purposes. The sealants are in the shape of paste, and after curing they become elastic and rubber-
like. Since they become waterproof and airtight, they can be used to repair the cracks and fill in 
the joints.  The waterproofing materials can protect buildings from the rain and be used on 
balconies and roofs. Elastic adhesives can be used to strengthen mortar and to adhere panels and 
stones. Sharp Chemical has Pouch Type repairing materials for DIY users. They are easy to use 
for self repairing and reforming purposes. According to the various uses and constructional sites, 
there are different requirements for weather resistance , tracking ability and painting ability. 
Please use the proper products according to the uses. 
 
Table 2 Products Specification, the product selection to suit with different locations for products 
for DIY , Repairing Materials.  
 

 
 
 
 

http://www.sharpchem.co.jp/english/info/diy.html
http://www.sharpchem.co.jp/english/info/pouch.html
http://www.sharpchem.co.jp/english/info/diy.html
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Table 2 Products Specification, the product selection to suit with different locations for products 
for DIY , Repairing Materials. ( Continuous ) 

 

 
 

1.3 Position and Work Assignment. 
 Position   : Internship student 
 Work assignment : - 
 

1.4 Advisor Staff. 
 Name ( English ) : Mr.Nagae Hiromu 
 Name ( Japanese ) : 永江 弘武 
 Position   : Technical Department Manager 
 

1.5 Internship Period. 
 14th April 2014  to  11th September 2014 ( 60 days ). 
  - Orange color means work day at Headquarter ( Factory ). 
  - Blue color means work day at Global center. 
  - Red color means holidays. 
  

http://www.sharpchem.co.jp/english/info/diy.html
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Figure 5 Calendar of Internship Program in Sakai City , Osaka , Japan 2014 
 

1.6 Purpose of Internship and Work Assignments. 
1. Apply production and industry engineering knowledge and techniques to 

improve the performances between employees and machines to be consistent in 

the semi-automatic system. 

2.  Increase the productivity of the manufacturing process to be more than 15 

percentages. 

 3.  Eliminate the loss time of manufacturing processes. 

 4.  Reduce unnecessary time and work of manufacturing processes. 
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1.7 Expected Results. 
1. Increase overall productivity to be more than 15 percentages. 

2.  Employee’s work and work element will convenience and be systematic. 

3.  Loss times in manufacturing process and production system were reduced. 

4. Reduce idle time which hidden in process 15 percentages less. 
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Chapter 2 
Theory and Technology Used in Operation 

 
In this case study I have used the knowledge of production engineering and industrial 

engineering for collect data that are essential for study and used as guidelines for work 
improvement include the theory and engineering tool hereinafter. 
 

2.1 Productivity. 

Productivity is a measure of the efficiency of production, that is, of production capability 

to create income, which is measured by the formula real output value minus real input value. 

Productivity can be expressed as a relationship of outputs compared to inputs in 

economic processes. In economics it has alternate meanings. For a single input it means the ratio 

of output to input. When multiple inputs are considered, such as labor and capital, it means the 

unaccounted for level of output compared to the level of inputs. The inverted ratio of input to 

output is commonly used at the company level to track individual inputs. 

Productivity measures that use one or more inputs or factors, but not all factors, are 

called partial productivities. A common example in economics is labor productivity, usually 

expressed as output per hour. At the company level, typical partial productivity measures are such 

things as worker hours, materials or energy per unit of production. 

Productivity is a crucial factor in production performance of firms and nations. 

Increasing national productivity can raise living standards because more real income improves 

people's ability to purchase goods and services, enjoy leisure, improve housing and education and 

contribute to social and environmental programs. Productivity growth also helps businesses to be 

more profitable. 
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In economics is the ratio of what is produced to what is required to produce. Productivity 

is the measure on production efficiency. Productivity model is a measurement method which is 

used in practice for measuring productivity. Productivity model must be able to solve the 

formula Output / Input when there are many different outputs and inputs. 

Fundamental equation of productivity ratio is 

              Productivity =  
Output

Input
                     … ( 1 ) 

 
( Reference www.videojug.com/film/how-to-calculate-productivity ) 
 

2.2 Flow Process Chart. 

Flow Process Chart provides a visual representation of the steps in a process.  Flow 

Process Charts are also referred to as Process Mapping or Flow Diagrams. Constructing a Flow 

Process Chart is often one of the first activities of a process improvement effort because of the 

following benefits  : 

1. Gives everyone a clear understanding of the process. 

2. Helps to identify non-value-added operations. 

3. Facilitates teamwork and communication. 

4. Keeps everyone on the same page. 
 

 
 

Figure 6 Symbols which were used to construct a Flow Process Chart. 
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Table 3 The American Society of Mechanical Engineers ( ASME ), established the five standard 
symbols are described has established the five standard symbols are described. As follows  : 
 

Symbol Letter Description Meaning 

a O Operation 

An operation occurs when an object is An operation 
occurs when an object is intentionally changed in one 
or more of its intentionally changed in one or more of 
its characteristics. An operation represents a 
characteristics. An operation represents a major step 
major step in the process and usually occurs in the 
process and usually occurs at a machine or work 
station. 

a I Inspection 

An inspection occurs when an object is An inspection 
occurs when an object is examined for identification 
examined for identification or is compare or is compare 
with a standard as to quantity or quality. with a 
standard as to quantity or quality. 

 M 
Movement or 
Transportation 

A transportation occurs when an object is moved from 
one place to another, except moved from one place to 
another, except when the movement is an integral part 
of when the movement is an integral part of an 
operation or inspection. 

a D Delays 
A delay occurs when the immediate performance A 
delay occurs when the immediate performance of the 
next planned action does not take place. 

a S Storage 

A storage occurs when an object is kept A storage 
occurs when an object is kept under control such that 
its withdrawal requires under control such that its 
withdrawal requires authorization. 
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Figure 7 Example of Flow Process Chart’s Sheet. 

 

2.3 Flow Diagram. 

A pictorial representation of the layout of floors and buildings, showing the locations of 

all activities on the flow process chart is a flow diagram. 

The flow diagram is a helpful supplement to the flow process chart because it indicates 
backtracking and possible traffic congestion areas and it facilitates developing an idea plant 
layout. 
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Figure 8 Example of Flow Diagram. 
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2.4 Kaizen Continuous Improvement. 

Kaizen is one of these and is Japanese for continuous improvement. This focuses on 

making small continuous improvements across all functions, systems and processes within a 

business. For example, waste is a cost to Corus. Continuous improvement contributes towards 

lean production. 

Lean production occurs where : 1. Waste has been minimized. 
2. The flow of work is smooth. 
3. The business is focused on customer needs. 

 
One aspect of lean production that helps to save costs of stock is the just-in-time ( JIT ) 

principle. Just-in-time means producing and supplying goods at the time they are needed. The 
business holds the minimum amount of raw materials and just enough finished product to meet 
demand. It requires well-organized systems to ensure supplies arrive and goods reach customers 
on time. This reduces costs and so helps to improve the return on investment for 
shareholders.  JIT also carries risks if the business has no stock it could be less able to cope if 
suppliers fail to deliver. Corus needs to balance these risks against the proven benefits. 

 
Continuous improvement influences the whole of the business. To be effective, all 

employees need to own and adopt CI principles, starting with senior management commitment. 
Under their leadership, CI jobs through the whole organization. Strong communication is 
important in building this commitment. Corus carries out regular presentations to staff on how CI 
is improving the business. It also uses written forms of communication with articles in team 
briefings and newsletters. 

 
Everyone has a part to play in continuous improvement. Through various CI groups, all 

Corus employees can contribute ideas for improving their working practices. The person doing a 
job often knows best how to make improvements. This empowerment of employees and managers 
helps them to feel valued and gives them job satisfaction. 
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2.5 Basic Ergonomics. 

The purpose of this short guide is to provide information to the reader on the subject of 

Ergonomics. It also provides guidance on where to source further information. It is not within the 

bounds of this guidance to discuss in detail all the main aspects of knowledge in the field of 

Ergonomics. However efforts will be made to give the reader an understanding of different 

Ergonomic principles as well as an appreciation of relevant and useful literature and textbooks, 

which cover the subject of Ergonomics in more detail. The guidance is designed to assist those 

who deal with Ergonomic issues in a workplace setting and these include architects , designers , 

engineers , manufacturers , suppliers , contractors , health and safety professionals , safety 

representatives , employers and employees.  

 

“ Ergonomics applies information about human behavior, abilities and limitations and other 

characteristics to the design of tools, machines, tasks, jobs and environments for productive , safe 

, comfortable and effective human use” ( McCormick and Saunders 1993 ) ” 

 

The goal of Ergonomics is to provide maximum productivity with minimal cost in this 

context cost is expressed as the physiological or health cost to the worker. In a workplace setting 

there are seldom a large number of tasks that exceed the capabilities of most of the work force. 

There may be jobs that will include a specific task that requires extended reaches or overhead 

work that cannot be sustained for long periods, by using Ergonomic principles to design these 

tasks; more people should be able to perform the job without the risk of injury. Ergonomics has 

already been defined and its primary focus is on the design of work activity that suits the person 

in that it takes account of their capabilities and limitations. Matching the requirements of a job 

with the capabilities of the worker is the approach to be adopted in order to reduce the risks of 
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musculoskeletal injuries resulting from handling materials manually. Proactive Ergonomics 

emphasizes the prevention of work related musculoskeletal disorders through recognizing , 

anticipating and reducing risk factors in the planning stages of new systems of work or 

workplaces. In effect, to design operations ensures proper selection and use of tools , job methods 

, workstation layouts and materials that impose no undue stress and strain on the worker. 

Additional costs are incurred in redesigning or modifying work processes therefore it is more cost 

effective to reduce risk factors at the design stage. 

Ergonomic principles which contribute good workplace design. The goal for the design 

of workplaces is to design for as many people as possible and to have an understanding of the 

Ergonomic principles of posture and movement which play a central role in the provision of a 

safe , healthy and comfortable work environment. Posture and movement at work will be dictated 

by the task and the workplace , the body’s muscles , ligaments and joints are involved in adopting 

posture , carrying out a movement and applying a force. The muscles provide the force necessary 

to adopt a posture or make a movement. Poor posture and movement can contribute to local 

mechanical stress on the muscles , ligaments and joints , resulting in complaints of the neck , back 

, shoulder , wrist and other parts of the musculoskeletal system. 
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Chapter 3 
Work Plan and Procedure 

 
In this internship program I was assigned various jobs as shows in this chapter. But for 

my internship project I chose the problems in packaging process line to reduce as much as 

possible by used the tools of production engineering and industry engineering. And before 

improvement in packing line has a lot of idle time of workers which I think I could improved or 

reduced. 

 

3.1 Work Planning. 
 
Table 4 Work Planning’s Schedule. 
 

 
 
* Red color means weeks of each months which did each activities. 

Activities 
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3.2 Details of Work Assignment. 
During 6 months internship I was assigned various jobs which were a useful jobs for 

company and me to develop my language skill and my working ideas as follows  : 
 
3.2.1 Translation. 

Main costumers of Sharp Chemical Ind. Co., Ltd. are Japanese , Chinese and Thai 
costumers thus the ad is so important to communicate with foreign costumers. But Sharp 
Chemical Ind. Co., Ltd has the products brochure in Japanese , Chinese and English do not has in 
Thai language. When Thai costumers want to know about our products they must to use the 
English brochure for products. And now I am only people who can understand Thai language. So 
my first work at this company is translate the product brochure document to Thai language. 
*** The documents were attached in appendix B. 
 
3.2.2 Created standard time for working process between workers and mixing machine. 

Because my staff want to create a standard working time for work with mixing machine. 

I went to workplace first for collected a present time data within 4 weeks and retrieval the data of 

production time in the past since this year January. And used the QC 7 tools for created the 

control chart and made it easier for easy to understand.                                                        

*** The documents were attached in appendix C. 

 

3.2.3 Made standard time by used bar chart for easier to understand. 

Because my staff think the control chart is hard to quickly understand and assigned me to 

improve the standard time chart to easier to quickly understand. Thus I developed to was the bar 

chart because bar chart is easy to quickly understand for everybody and easy to explain.  

*** The documents were attached in appendix C. 
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3.2.4 Worked with worker in workplace at global center. 

I went to Global center for 2 months ( from July to August ) to worked and learned about 

production process and production method of work in Global center. And I had a change to 

worked in workplace as a worker for 2 months my main jobs are put products into boxes , seal 

boxes , move boxes to a pallet and aiding a worker in workplace. 

 

3.2.5 The equipment preparing in the laboratory at headquarter. 

At headquarter frequently random to test the quality of the products and I usually was 

assigned to preparing the equipment for use in trials the products. Such as checked the product 

weigh , Measure the chemical or powder , Stress testing for products , Photography product after 

the trial. 

 
3.2.6 Created Documentation for after 1 year ago products trial. 

Created the documents by physical images before and after product trial. 

 

3.3 Internship Project : Procedure. 

 

3.3.1 Step one : Search a topic or issue which need improvement.                                                 

For know the real problem because it helps to have clear goals and help to improve the 

performance is maximum benefit. 
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3.3.2 Step two : Study and analyze the current situation of the process. 

When knew the topic or issue which needs to improve. The next step is analysis the 

current behavior. Find potential problems in performance to know the facts of the problem. And 

plan the process to analyze. As follows  : 

2.1 Thoroughly detailed study of the work and production process. 

2.2 Described by using the following those tools. 

  2.2.1 Flow Process Chart. 

  2.2.2 Flow Diagram. 

2.3 Basic Ergonomics. 

 

3.3.3 Step three : Plan for the improvement. 

By used Kaizen Continuous Improvement. 

 

3.3.4 Step four : Try working methods from step three. 

 

3.3.5 Step five : Experimental working evaluation. 

 

3.3.6 Step six  : Results of the study. 
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Table 5 Methods and Assumptions. 

 

Step of how to study. Related theories Benefits 
Step one  
: Search a topic or issue 
which need improvement. 

- Productivity - Basic understanding of the 
current situation of the 
manufacturing process. 

Step two  
: Study and analyze the 
current situation of the 
process. 

-  Flow Process Chart 
-  Flow Diagram 
 

- Understand the problems in 
the manufacturing process. 

Step three  
: Plan for the improvement. 

- 5W1H 
- Kaizen continuous 
improvement 
 

- Guidelines for the 
improvement. 

Step four  
: Try working methods from 
Step three. 

- Experimental Design 
- Replication 
- Basic Ergonomics 

- The idle time is reduced. 
- Cycle time reduce. 
- Work process is easier than 
before. 

Step five   
: Results of the study. 

- Productivity 
- Productivity Index 
- Basic Ergonomics 

- The problem is reduced. 
- Efficacy of work increase. 
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Chapter 4 
Performance Analysis and Results 

 

4.1 Performance. 

 

4.1.1 Performance of step one : Search a topic or issue which need improvement. 

 - Because of time constraints I chose the machine number 4 for studied and searched a 

topic or issue which need improved and the machine number 4 is my main work which I was 

assigned by company and the machine number 4 is similarity with the machine number 5 and the 

machine number 6 thus I can save the time and worthwhile studies for my periods. My studies 

start since the start-button of machine was pressed by worker and end when the pallet which full 

with the product 92 packages was moved by forklift. 

Process studied result : One package consists of two product boxes. And during the 

work a worker must to check the machine operation and fill a lot of 

cartridge tube and aluminum lid by himself and change a sealant tank 

when the machine out of a sealant by himself too. And the pallet will full 

with 92 packages. 

Detail of working times  : 

Working time   1.64 minutes per package ( 98.20 seconds per package ). 

Time for fill cartridge 0.81 minutes per time ( 48.60 seconds per time ). 

Time for fill lip  0.53 minutes per time ( 31.70 seconds per time ). 
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Time for change sealant tank 1.65 minutes per time ( 98.90 seconds per time ). 

 Total times ( since start to pallet was moved ) are 158.58 minutes ( 9,514.60 seconds ). 

 The productivity ratio is =  
9,514.60 𝑠𝑒𝑐𝑜𝑛𝑑𝑠

92 𝑝𝑎𝑐𝑘𝑎𝑔𝑒
 

=  1.72 minutes per package ( 103.42 seconds per package ). 

 

4.1.2 Performance of step two : Study and analyze the current situation of each process. 

 

1. Workplace. 

My studies location was workplace at Global center where has a machine for fill a 

product    ( sealant ) into a cartridge tube and put them into a box and packing two boxes together 

for one package and move them to press on a pallet and move a pallet by forklift when a pallet is 

full. 

 

Figure 9 Location of Global Center’s Workplace. 
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This figure 9 shows all machines and all part in this workplace. That has 6 machines for 

filling product into a cartridge tube, machine no.2 , machine no.3 , machine no.4 , machine no.5 , 

machine no.6 and Pouch machine. The main processes are similar but the speed are different thus 

up to worker and each machine. 

 I focused on the place where has machine no.4 , machine no.5 and machine no.6 ( Red 

zone ) because the machine number 4 is my main work which I was assigned by company and the 

machine number 4 is similarity with the machine number 5 and the machine number 6 thus I can 

save the time and worthwhile studies for my periods.  

 

2. Flow Diagram : Before improvement. 

 

 

 

Figure 10 Flow Diagram : Machine no.4 , no.5 and no.6 : Before Improvement. 
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Figure 10 shows a pictorial representation of the layout of floors and buildings , showing 

the locations of all activities on the flow process chart, is a flow diagram. The flow diagram is a 

helpful supplement to the flow process chart because it indicates backtracking and possible traffic 

congestion areas and facilitates developing an idea plant layout. 

Figure 10 shows “ How to do the process ” , First workers start from grab a box up and 

move to sealing machine for seal the color’s name and lot number on a box for this process 

worker must to wait a minutes for sealing and check them by his eyesight. After that a worker 

move to the table front of machine and open a box for put products into a box and next process 

when a box was full worker close a box and move to packing machine and do all process again 

for get two boxes and pack it together by packing machine. Worker must to wait for packing and 

when finish put package to the conveyor.   

 

3. Flow Process Chart : Before Kaizen improvement. 

I choose the flow process chart because it is easy to understand this chart which shows 

how the steps in a process fit together. Their simplicity makes them useful tools for 

communicating how processes work, and for documenting how to do a particular job. 

Furthermore, the act of mapping out a process using a flow chart can clarify my understanding of 

it, and help me for improvement. Also by drawing a flow diagram, I can zoom in on each 

individual stage, without feeling overwhelmed by the rest of the process. 

Thus I can use flow process chart to : 

1. Define and analyze processes. 

2. Communicate steps to other people involved in a process. 

3. Standardize a process. 
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4. Improve a process. 

5. Identify bottlenecks or troubleshoot a problem. 

 

Table 6 Data of a productive time of machine no.4 , no.5 and no.6 by Flow Process Chart before 

Kaizen improvement. 
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Table 6 Data of a productive time of machine no.4 , no.5 and no.6 by Flow Process Chart before 

Kaizen improvement. ( Continuous ) 
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Table 6 Data of a productive time of machine no.4 , no.5 and no.6 by Flow Process Chart before 

Kaizen improvement. ( Continuous ) 

 

 

 

From table 6 shows about details of the all step in working process of machine number 4 

, machine number 5 and machine number 6. Also shows the distances and the time which was 

used in each step of work. And know the finer details of the process. Made aware that where are 

delay point or loss or idle time or defects in each step of working process. The most inferior 

defects are delays, A delay occurs when the immediate performance A delay occurs when the 

immediate performance of the next planned action does not take place. And from table 6 you can 

see the 3 delay ( Muda ) points in the chart. That are process : seal the brand and date of product 2 

times and process : Pack the box by packing machine 1 time. Thus this work cycle has 3 Muda ( 

Delay ) that need to improvement. 
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4. Bar chart of times data : before Kaizen improvement. 

 

 

 

Figure 11 Bar Chart for Time Data ( Before Kaizen Improvement ). 

 

Figure 11 shows the four parts of working process and time data of forklift’s time data 

too. Yellow part means the four steps, put products into a box , seal the color’s name and lot 

number on a box , pack a box by packing machine. Total 92 packages, 184 boxes, 184 times 

within 150.58 minutes. And orange part means filling the cartridge tubes total 2.64 minutes per 5 

times. And green part means filling the aluminum lids total 0.42 minutes. And blue part means 

change the new sealant tank total 4.95 minutes per 3 times. And pink part means the times which 

were used to move a pallet by forklift total 1.74 minutes per 3 times. Hint the first bar for 

machine number 4 , the second bar for machine number 5 and the third bar for machine number 6. 

And the spot line means total time of all processes 158.58 minutes ( 1.72 minutes per package ). 

And the red text is Muda ( Japanese : ムダ ) means idle time in processes. 
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Form figure 11 you can see a lot of idle time of the Forklift’s bar. Worker who drives a 

forklift has a lot of idle time for wait to move a pallet. But the workers who work in machine 

number 4 , machine number 5 and machine number 6 must to work everything within them time. 

 

5. Results of before improvement 

Figure 12 shows the four parts of working process and time data of forklift’s time data 

too. Yellow part means the four steps, put products into a box , seal the color’s name and lot 

number on a box , pack a box by packing machine. Total 92 packages, 184 boxes, 184 times 

within 150.58 minutes ( 1.72 minutes per package ). And orange part means filling the cartridge 

tubes total 2.64 minutes per 5 times. And green part means filling the aluminum lids total 0.42 

minutes. And blue part means change the new sealant tank total 4.95 minutes per 3 times. And 

pink part means the times which were used to move a pallet by forklift total 1.74 minutes per 3 

times. Hint the first bar for machine number 4 , the second bar for machine number 5 and the 

third bar for machine number 6. And the spot line means total time of all processes 158.58 

seconds. And the white word in the orange blocks are Muda ( Japanese : ムダ ) means idle time in 

processes for this chart has 3 steps which have a Muda. 

 

 

Figure 12 Flow Process Chart from Bar Chart ( yellow zone ) and 3 Muda in this each process. 
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Form figure 12 you can know the four main processes of work and you can know the all 

activities ( step ) of yellow process by Flow process chart which explains about times that were 

used in each activities and you can see the 3 delay points ( Muda ) that is 2 times for wait sealing 

and 1 time for wait packing by machine. 

 

4.1.3 Performance of step three : Plan for the improvement. 

The results of the analyze of the production processes. Production process can be 

optimized to a higher level than before. The guidelines set by the 5W1H, questioning techniques 

to determine the suitability of each element of activity of the working process. 

And use basic ergonomics because my purpose of this short guide is to provide 

information to the reader on the subject of Ergonomics. It also provides guidance on where to 

source further information. It is not within the bounds of this guidance to discuss in detail all the 

main aspects of knowledge in the field of Ergonomics. However efforts will be made to give the 

reader an understanding of different Ergonomic principles as well as an appreciation of relevant 

and useful literature and textbooks, which cover the subject of Ergonomics in more detail. The 

guidance is designed to assist those who deal with Ergonomic issues in a workplace setting and 

these include architects, designers, engineers, manufacturers, suppliers, contractors, health and 

safety professionals, safety representatives, employers and employees.  

 

4.1.4 Performance of step five : Results of the study. 

Studying result       : one package consists of two product boxes. And working time 

per one package is 98.20 seconds approx and during the work a worker must to check the 

machine operation and fill a lot of cartridge tube and aluminum lid by himself and change a 
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sealant tank when the machine out of a sealant in a tank by himself too. And the pallet will full 

with 92 packages. 

Detail of working times  : 

Real working time 1.36 minutes per package ( 81.80 seconds per package ). 

Time for fill cartridge 0 minute per time. 

Time for fill lip  0 minute per time. 

Time for change sealant tank 1.65 minutes per time ( 98.90 seconds per time ). 

 Total times ( since start to pallet was moved ) are 130.37 minutes ( 7,822.30 seconds ). 

 The productivity ratio is =  
7,822.30 𝑠𝑒𝑐𝑜𝑛𝑑𝑠

92 𝑝𝑎𝑐𝑘𝑎𝑔𝑒
 

=  1.42 minutes per package ( 85.03 seconds per package ). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



33 

 

1. Flow Process Chart after Kaizen improvement 

 

Table 7 Flow Process Chart after Kaizen improvement. 
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Table 7 Flow Process Chart after Kaizen improvement. ( Continuous ) 
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From table 7 you can see the activities were reduced, the activities about sealing the 

boxes were reduced because workers were assigned to seal all boxes before start the machine for 

reduce a time , distance and activity that unnecessary and more than necessary. As a results of all 

activities time reduce 16.40 seconds per work cycle. And distances reduce 2 man-feet too. 

 

Figure 13 ( next figure ) you can know the four main processes of work and you can 

know the all activities ( step ) after Kaizen improvement by Flow Process Chart which explains 

about times that were used in each activities and you can see the only 1 delay point ( Muda ) that 

for wait packing by machine. And white texts in green boxes means the activities in that section 

were lesser than before Kaizen improvement. 

 

 

 

Figure 13 Flow Process Chart and 1 Muda in process after Kaizen improvement. 
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Form figure 13 you can know the four main processes of work and you can know the all 

activities ( step ) after Kaizen improvement by Flow process chart which explains about times 

that were used in each activities and you can see the only 1 delay point ( Muda ) that for wait 

packing by machine. And white texts in green boxes means the activities in that section were 

lesser than before Kaizen improvement. 

 

2. Results of after Kaizen improvement. 

 

 

 

Figure 14 Bar Chart for Time Data after Kaizen improvement. 

 

Figure 14 shows the four parts of working process and time data of forklift’s time data 

too. Yellow part means the four steps, put products into a box , seal the color’s name and lot 

number on a box , pack a box by packing machine. Total 92 packages, 184 boxes, 184 times 

within 130.37 minutes. And orange part means filling the cartridge tubes total 2.64 minutes per 5 

times. And green part means filling the aluminum lids total 0.42 minutes. And blue part means 
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change the new sealant tank total 4.95 minutes per 3 times. And pink part means the times which 

were used to move a pallet by forklift total 1.74 minutes per 3 times. Hint the first bar for 

machine number 4 , the second bar for machine number 5 and the third bar for machine number 6. 

And the spot line means total time of all processes 130.37 minutes ( 1.42 minutes per package ). 

And the red text is Muda ( Japanese : ムダ ) means idle time in processes. 

 

4.2 Data Analysis. 

 

4.2.1 Analyze the problem and the root cause of the problem. 

 

1. 5W1H Analysis. 
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Table 8 Guidelines for Improvement ( Focus attention on step “ Seal the brand and date of 

product ” and “ Inspect the brand and date of product ” ). 

 

Topic 5W1H Answer Problem Guidelines 

Objective 

What did they 
do ? 

Seal the brand and 
date Worker must to repeatedly 

do this activity and this 
movement is inconvenient 

Do this all at once for 
prevent repeatedly 
work. Why ? 

To specify the date, 
time and brand of 
products. 

Place 

Where will they 
do ? 

Opposite sides of the 
table which place a 
box. 

Worker must to turn around 
for activities between the 
seal and place a box on the 
table. 

Do this all at once or 
move the sealing 
machine to another 
place. Why ? 

The sealing machine 
is opposite sides of 
that table. 

Order 

When will they 
do ? 

The first step of each 
working cycle. 

Worker must to repeatedly 
get and seal a box when the 
first of new each working 
cycle. 

Do this all at once for 
prevent repeatedly 
work. Why ? 

Need a box for fill 
the products 

Implement 

How will they 
do ? 

Extending a box into 
sealing machine, then 
the machine will 
automatically seal a 
box. 

Has an idle time between 
waiting the machine sealing. 
And sometimes worker will 
seal by himself again for 
another logo or some things. 

For sealing again by 
worker for another 
logo or some things. 
Can do it in once by 
sealing machine, can 
or not ? Why ? 

The quickest and 
most accurate. 

Person 

Who will they 
do ? 

A worker who work 
at this machine. 

Worker must to repeatedly 
do this activity and this 
movement is inconvenient 

Do this all at once for 
prevent repeatedly 
work. 

Why ? It is his 
responsibility. 
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Table 9  Guidelines for Improvement ( Focus attention on all of activity which has an idle time 

white space. And all of working process which were stopped ). 

 

Topic 5WH1 Answer Problem Guidelines 

Objective 
What did they 
do ? 

1. Fill cartridge 
2. Fill aluminum lid 
3. Change sealant 
tank 

Worker must to stop his 
work ( fill products into a 
box ) for do those 
activity my himself. 

The forklift’s driver do it 
instead of worker 
because he has a waiting 
time for move a pallet.  

Why ? For full it again. 

Place 

Where will they 
do ? 

A front of machine 
and a side of 
machine. 

Worker must to stop his 
work for move himself to 
a front and side of 
machine for filling. 

Can’t move the machine. 
So should the forklift 
driver do it instead of 
worker because he has a 
waiting time for move a 
pallet. 

Why ? 
Because filling inlet 
was there. 

Order 

When will they 
do ? 

During the work. 
Worker must to stop his 
work ( fill products into a 
box ) for do those 
activity my himself. 

The forklift’s driver do it 
instead of worker 
because he has a waiting 
time for move a pallet. 

Why ? 

Machine work all the 
time so it was 
steadily declining 
worker must fill it 
steady. 

Implement 

How will they 
do ? 

Pour a cartridge tube 
in its box or 
aluminum lid in its 
box into the filling 
inlet. 

Worker must to stop his 
work for move himself to 
a front and side of 
machine for filling. 

The forklift driver do it 
instead of worker 
because he has a waiting 
time for move a pallet. 

Why ? 
This activity is the 
quickest. 

Person 
Who will do ? 

A worker who work 
at this machine. 

Worker must to stop his 
work for move himself to 
a front and side. 

The forklift driver do it 
instead of worker 
because he has a waiting. Why ? His responsibility. 
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4.2.2 Results. 

1. Assigned a worker whom position is move a pallet by forklift to fill or put the tubes 

and aluminum lid into the machine number 4 , machine number 5 and machine number 6 for 

workers who work at the machine number 4 , machine number 5 and machine number 6 do not 

stop them work for fill or put the tubes and aluminum lid into the machine by himself because 

worker whom position is move a pallet by forklift has a lot of idle time in present process. 

2. Assigned a worker whom position is move a pallet by forklift to move the packages 

when conveyor was full for workers who work at the machine number 4 , machine number 5 and 

machine number 6 do not stop them work for move the packages from the conveyor to a pallet 

when the conveyor was full because worker whom position is move a pallet by forklift has a lot of 

idle time in present process. 

3. Assigned a worker to seal all boxes before start the machine for reduce the time , 

distance and activity that unnecessary and more than necessary. 
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Chapter 5 
Conclusions and Suggestions 

 
5.1 Conclusions of Internship Project. 
 
Table 10 Comparison between before and after Kaizen Improvement. 
 

No. Data or activities Before Kaizen After Kaizen Results 

1. 
Time for 92 packages 

( Target is reduce 15% ) 
158.58 

( minutes ) 
130.37 

( minutes ) 
REDUCED 

28.21 min. = 17.79% 

2. 
Productivity rate 

( Target is faster 15% ) 

1.72 
( minutes per 

package) 

1.42 
( minutes per 

package) 

FASTER 
0.30 min. = 17.44% 

3. 
Idle time, Muda in processes 

( times per cycle ) 
3 times 1 time 

REDUCED 
2 times 

4. 
Idle time of worker who is forklift’s 

driver ( seconds per cycle ) 
156.84 

( minutes ) 
124.75 

( minutes ) 
REDUCED 

32.09 min. = 20.46% 
 
For my expected results which shown in chapter 1, I would to 

1. Increase overall productivity to be more than 15 percentages. 
2.  Employee’s work and work element will convenience and be systematic. 
3.  Loss times in manufacturing process and production system were reduced. 
4. Reduce idle time which hidden in process 15 percentages less. 

 
After my improvement I reduced idle times in process 17.79 percentages which more 

than 15 percentages thus this expected succeeded. And productivity rate after improvement is 
increated 17.44 percentages which more than 15 percentages thus this expected succeeded. And 
more succeeded which you can get it in this chapter. 
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For next figure ( figure 15 ) shows about difference points and transition of the processes between 
before Kaizen improvement and after Kaizen improment. The figure 15 indicate the all difference 
points which changed after Kaizen improvement. 
 

Hint : The left Flow Process chart is the Flow Process Chart for before Kaizen 
improvement , the right Flow Process Chart is the Flow Process Chart for after Kaizen 
improvement , the white text in orange boxes are idle time ( Muda ) in processes , the white text 
in green boxes are difference points which were changed after Kaizen improvement , the red texts 
are total time of the processes for before and after Kaizen improvement and the text in yellow 
means after improvement processing time were reduced 16.40 seconds per working cycle. 
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Figure 15 Flow Process Chart’s Comparison. 
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Figure 16 Bar Chart’s Comparison for Time Data. 

 

Figure 16 shows comparison between before and after Kaizen improvement. Hint the left 

bar for before Kaizen improvement and the right bar for after Kaizen improvement. Yellow part 

means the four steps, put products into a box , seal the color’s name and lot number on a box , 

pack a box by packing machine. Total 92 packages, 184 boxes, 184 times within 150.57 minutes 

for before Kaizen improvement and 125.43 minutes for after Kaizen improvement ( 25.15 

minutes reduced ). Orange part means filling the cartridge tubes total 2.64 minutes per 5 times ( 

same ). Green part means filling the aluminum lids total 0.42 minutes ( same ). Blue part means 

change the new sealant tank total 4.95 minutes per 3 times ( same ). Pink part means the times 

which were used to move a pallet by forklift total 1.74 minutes per 3 times ( same ). And the total 

time of all processes 158.58 minutes for before Kaizen improvement and 130.37 minutes for after 

Kaizen improvement ( 28.21 minutes reduced ) results of the productivity rate was reduced from 

1.72 minutes per package to 1.42 minutes per package ( 0.31 minutes per package ) accounted for 

18.39% reduced. 
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5.2 Problem Solving. 

My problem solving was 5W1H technique analysis thinking.  5W1H technique analysis 

is used to analyze the problem. Ability to classify and distinguish the various elements of 

anything which might be material things, story or event. The causal relationship between those 

different elements to find the answer as fact. Or that is important Then gather all the information 

from the system. Rearranged to make it easier to understand. 

Benefits of 5W1H technique analysis thinking 

1. Know the facts and know the reasons behind what happened. Understand the 

background to the event.  

2. Using a knowledge base in the use of decision problems.  

3. Find reasons for what happened.  

4. Can estimate the probability of it. 

 

5.3 Suggestions. 

 For improving the production system. Kaizen improvement need to do endless 
continuous. The production system can be improved at any time. By allowing employees or 
workers to engage in thinking and offer them suggestions and comment on how to improve 
production systems. Because employees or workers are persons who are the best understand a 
problems in production system. Therefore all peoples in company should to think together for 
production system improvement. 
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 ผลลิตภภัณฑฑ์ออุดกภันรภัรวแบบรภักษาความชชชนประเภทพรร้อมใชร้งาน

ชชชื่อผลลิตภภัณฑฑ์        :    Sharpie Modified Silicone M
มมีสสวนประกอบของ Modified silicone , คสาความยชดหยอุสนสสูง ( High modulus type ), สามารถใชร้งานไดร้ทภัชงในหร้องครภัว , หร้องนนช า และหร้องอาบ

นนชา, มมีความทนทานตสอสภาพอากาศ, มมีคอุณสมบภัตลิทางความรร้อนดมีเยมีรยม และเปป็นผลลิตภภัณฑฑ์ทมีรไดร้รภับมาตรฐานเดมียวกภันกภับมาตรฐาน JIS A 5758 F-20HM ( MS-1 )

 ■ จอุดเดสนของผลลิตภภัณฑฑ์
 ◇ความแขป็งแรง และความทนทานตสอสภาพอากาศ ดมีเยมีรยม   ◇แทบไมสมมีรอยคราบ และฝอุสนเกาะไดร้ยาก

 ◇สามารถทาสมีไดร้  ◇ความสามารถในการยยึดเกาะดมีเยมีรยม

 ■ การใชร้งาน
 ◇ใชร้กภับภายนอกขร้อตสอหรชอรอยตสอ , รอยตสอของวภัสดอุทนาหลภังคา  , แผสนเหลป็กหรชอขอบเหลป็ก*หห้ามใชห้กกับเซรามมิกสส  ◇ใชร้ออุดการรภัรวซยึมของนนชา และอากาศภายในขร้อตสอ
 ◇งานกภันซยึม ( Waterproofing )  ◇ใชร้ซสอมแซมรอยแตกของปสูน และคอนกรมีต

 ■ ขร้อมสูลทางเทคนลิคของผลลิตภภัณฑฑ์ ( Technical Product Data )  

ชชรอผลลิตภภัณฑฑ์ SHARPIE Modified Silicone M

หมวดหมสูส * เชสนเดมียวกภับ JIS A 5758 F-20HM * ไมสไดร้ออกโดย มาตรฐานออุคสาหกรรมญมีรปอุสน ( JIS )

สภาพพรร้อมใชร้งานทมีรเหมาะสม Pasty ( ลภักษณะเหนมียวขร้นคลร้ายแปร้งเปมียก )

ในการทดลอง ยยึดมาตรฐาน JIS A 5758 และมาตรฐาน JIS A 1439 เปป็นหลภัก

การยอุบตภัว
( มลิลลลิเมตร )

ตามแนวยาว 
( Longitudinal )

5 องศาเซมียลเซมียส 0

50 องศาเซมียลเซมียส 0

ตามแนวขวาง 
( Lateral )

5 องศาเซมียลเซมียส 0

50 องศาเซมียลเซมียส 0

ความสามารถในการฟชช นตภัวยชดหยอุสน ( เปอรฑ์เซป็นตฑ์ , % ) 75

คอุณสมบภัตลิเกมีรยวกภับความตร้านทานแรงดยึง 【M60】( นลิวตภันตสอตารางมลิลลลิเมตร ; N/mm2 )
23 องศาเซมียลเซมียส 0.5

-20 องศาเซมียลเซมียส 0.5

การเกาะกภันเปป็นกร้อน ( จภับตภัวเปป็นกร้อน ) เมชรอเวลาการเกป็บผลลิตภภัณฑฑ์เพลิรมขยึชน ไมสสสูงหรชอตนราเกลินคสาทมีรมาตรฐานกนาหนด

การเกาะกภันเปป็นกร้อน ( จภับตภัวเปป็นกร้อน ) หลภังจากการบมีบอภัดดร้วยความรร้อน และ ความเครมียดจากการเยป็นตภัว ไมสสสูงหรชอตนราเกลินคสาทมีรมาตรฐานกนาหนด

การเกาะกภันเปป็นกร้อน ( จภับตภัวเปป็นกร้อน ) เมชรอนนาไปจอุสมนนช า ไมสสสูงหรชอตนราเกลินคสาทมีรมาตรฐานกนาหนด

ความหนาแนสน ( กรภัมตสอมลิลลลิลลิตร ; g/ml ) 1.39

ความสามารถในการฉมีด ( วลินาทมี )
5 องศาเซมียลเซมียส 8

23 องศาเซมียลเซมียส 3

ระยะเวลาเพชรอการแขป็งตภัว ( Tack-free time : ชภัรวโมง ) 23 องศาเซมียลเซมียส 1

การสสูญเสมียปรลิมาตร ( Loss of volume : เปอรฑ์เซป็นตฑ์ ; % )  2.50

ขอบเขตของออุณหภสูมลิทมีรเหมาะสม  ( Service Temperature ) -30 ถยึง 90 องศาเซมียลเซมียส

อภัตราการฟชช นตภัว ( Cure rate )   

เวลาทมีรใชร้ในการฟชช นตภัวของผลิวงานทมีร 5 มลิลลลิเมตร 

5 องศาเซมียลเซมียส และ ความชชชนสภัมพภัทธฑ์ 50 เปอรฑ์เซป็นตฑ์ ( RH 50% ) มากกวสา 10 วภัน

23 องศาเซมียลเซมียส และ ความชชชนสภัมพภัทธฑ์ 50 เปอรฑ์เซป็นตฑ์ ( RH 50% ) 2 ถยึง 3 วภัน โดยประมาณ

50 องศาเซมียลเซมียส และ ความชชชนสภัมพภัทธฑ์ 50 เปอรฑ์เซป็นตฑ์ ( RH 50% ) 1 ถยึง 2 วภันโดยประมาณ

 ■ วลิธมีการใชร้งาน *กรอุณาทนาตามขภัชนตอนดภังตสอไปนมีช  
1.) ศยึกษาผลลิตภภัณฑฑ์ และ จภัดเตรมียมออุปกรณฑ์ตสางๆ ไวร้ลสวงหนร้า
2.) ตรวจสอบออุปกรณฑ์ตสางๆ กสอนเรลิรมใชร้ผลลิตภภัณฑฑ์
3.) รอยตสอ หรชอ พชชนผลิวทมีรจะใชร้ผลลิตภภัณฑฑ์ตร้องปราศจากฝอุสน      
        และตร้องแหร้งสนลิท
4.) ตลิดตภัชงออุปกรณฑ์ และออุปกรณฑ์เสรลิมตสางๆ
5.) ตลิดกระดาษกาว
6.) ทาสารรองพชชน ( Primer ) *เวลาพรร้อมใชร้งาน 30   
        นาทมีตสอ 20 องศาเซมียลเซมียส
7.) ใสสผลลิตภภัณฑฑ์เขร้าในปชนยลิงกาว
8.) ฉมีดผลลิตภภัณฑฑ์ในตนาแหนสงทมีรตร้องการ
9.) ใชร้ชร้อนปากแบนชสวยในการเกมีรยผลิวงานในเปป็นผลิวงาน         
         สนาเรป็จ
10.) ดยึง , แกะ , กนาจภัด กระดาษกาวออก
11.) ทนาความสะอาด
12.) ตรวจสอบผลงานสนาเรป็จ



คอุณสมบภัตลิเกมีรยวกภับความตร้านทานแรงดยึง ( Tensile properties )

สถานะ
เงชรอนไขใน

การทดสอบ 

ความเครมียดของแรงดยึง* ทมีร

50% ( N/mm2 )

ทมีรความเครมียดสสูงสอุดของ

แรงดยึง ( N/mm2 )

การยชดออก ณ จอุดแตกหภัก
( เปอรฑ์เซป็นตฑ์ ; % )

หลภังจากการบสม ( After curing ) 23℃ 0.48 0.81 260

หลภังจากการใหร้ความรร้อน ทมีร 80 องศาเซมียลเซมียส ( After Heating ) 23℃ 0.51 0.92 250

หลภังจากการจอุสมในนนชา ( After immersion in water ) 23℃ 0.34 0.72 350

* ความเครมียดของแรงดยึง = Tensile Stress     ** สารรองพชชน ใชร้ Primer P-50     *** ทดสอบกภับ อะลสูมลิเนมียม ( Aluminium ) 

 ■ คอุณสมบภัตลิการทาสมีตลิด ( Paintability ) 
* หร้ามใชร้กภับสมีประเภททมีรมมี นนช ามภันเปป็นตภัวทนาละลาย และ สมีประเภท  Phthalic oxidative polymerize

ประเภท การยยึดเกาะ การเกลิดคราบ

ชภัชนเดมียวเสรป็จ 
( Single layer finish )

Acrylic resin lithin ( อะครมีลลิค เรซลิน รลิทลิน ) ดมี ไมสเกลิดคราบ

Elastic lithin ( อลิลาสตลิค รลิทลิน ) ดมี เกลิดคราบเลป็กนร้อย

ทนาซนช าหลายชภัชน 
( Multi-layer finish )

Acrylic silicone ( อะครมีลลิค ซลิลลิโคน ) ดมี เกลิดคราบเลป็กนร้อย

ทนาชภัชนหนา 
( Thick layer finish )

Elastic spray lithin ( Waterproof ) ดมี เกลิดคราบเลป็กนร้อย

Synthetic stucco ( ปสูนปภัช น ) ดมี ไมสเกลิดคราบ

สมีทมีรมมีนนช าเปป็นตภัวทนาละลาย ( Waterbase paint ) ดมี เกลิดคราบเลป็กนร้อย

สมีทมีรใชร้สารทนาละลาย ( Solventbase paint ) ดมี เกลิดคราบเลป็กนร้อย

สมีทมีรมมีนนช ามภันเปป็นตภัวทนาละลาย ( Oilbase paint ) ไมสดมี เกลิดคราบ

 ■ ขร้อควรคนานยึง
 ● หร้ามใชร้ผลลิตภภัณฑฑ์ เมชรออยสูสใกลร้ ความรร้อน , ประกายไฟ , บรลิเวณ

ทมีรมมีไฟฟร้าสถลิตยฑ์ , บรลิเวณทมีรมมีเปลวไฟ , พชชนผลิวทมีรรร้อน และหร้ามสสูบ
บอุหรมีรขณะใชร้ผลลิตภภัณฑฑ์

 ● หร้ามสสูบดม ฝอุสน , ควภัน , กก๊าซ , แกก๊ส , ไอระเหย , สเปรยฑ์ ทมีรเกลิด
ขภัชนในขณะใชร้ผลลิตภภัณฑฑ์

 ● ตร้องสวม ถอุงมชอ , ชอุด , แวสนตา , หนร้ากาก ปร้องกภันในขณะใชร้
ผลลิตภภัณฑฑ์

 ● เกป็บใหร้ไกลจากเดป็ก
 ● หาก ฝอุสน , ควภัน , กก๊าซ , แกก๊ส , ไอระเหย , สเปรยฑ์ ดภังกลสาวเขร้า

ปาก รมีบลร้างออกดร้วยนนช าสะอาดในทภันทมี
 ● หากเกลิดอาการผลิดปกตลิ หรชอ รสูร้สยึกไมสดมี รมีบเขร้าพบแพทยฑ์ในทภันทมี
 ● หาก ฝอุสน , ควภัน , กก๊าซ , แกก๊ส , ไอระเหย , สเปรยฑ์ ดภังกลสาวเขร้า

ตา หรชอ สภัมผภัสถสูก รมีบลร้างออกดร้วยนนช าสะอาดในทภันทมี เปป็นเวลา 15
นาทมี แลร้วรมีบเขร้าพบแพทยฑ์ใหร้เรป็วทมีรสอุด

 ● ควรเกป็บไวร้ในทมีรทมีรแหร้งและเยป็น , ไมสควรโดนแสงแดด
 ● ใชร้ในงานออุตสาหกรรม
 ● หลมีกเลมีรยงการปลสอย ฝอุสน , ควภัน , กก๊าซ , แกก๊ส , ไอระเหย , ส

เปรยฑ์ ทมีรเกลิดขภัชนในขณะใชร้ผลลิตภภัณฑฑ์ ออกสสูสสภาพแวดลร้อม
 ● หากสสูบดม ฝอุสน , ควภัน , กก๊าซ , แกก๊ส , ไอระเหย , สเปรยฑ์ ดภัง

กลสาวเขร้าไป รมีบหาสถานทมีรทมีรมมีอากาศถสายเท เหมาะสมแกสการหายใจ

 ■ สารรองพชชนทมีรแนะนนา  ( Recommended primer )

พชชนผลิวทมีรแนะนนา ชชรอผลลิตภภัณฑฑ์ หมายเหตอุ

โลหะทมีรผสานการเคลชอบผลิว
แลร้ว , คอนกรมีต , ALC

SHARPIE Primer P-
32

หร้ามทนาเปป็นสมีเหลชอง 
( เกมีรยวกภับความตร้านทานสภาพอากาศ )

SHARPIE Primer P-
50

หร้ามทนาเปป็นสมีเหลชอง ( เกมีรยวกภับความตร้านทานสภาพอากาศ )
< เปป็นประเภทความเหนมียวสสูง >

 ■ ประโยชนฑ์ของ ระบบแบบ 
Pouch

 ● ของเสมียลดเหลชอเพมียง 10 เปอรฑ์เซป็นตฑ์ 
 ● มชอ และออุปกรณฑ์สะอาด
 ● ใชร้พชชนทมีรในการจภัดเกป็บนร้อย
 ● หลภังจากเปลิดแลร้ว สามารถเกป็บรภักษาตสอไดร้
 ● มมีความปลอดภภัยมากขยึชน

 ■ บรรจอุภภัณฑฑ์ ● สารออุดกภันรภัรว ( Sealant )

1.) SHARPIE Modified Silicone M          . . . 320 มลิลลลิกรภัม ( ml )  10หลอดตต่อกลต่อง  2กลต่องตต่อหต่อ
 ◇สมี : ขาว , เทา , นนชาตาล , ดนา , ครมีม , สมีขาวงาชร้าง

2.) SHARPIE Modified Silicone M pouch type . . . 330 มลิลลลิกรภัม ( ml )  20ถถงตต่อกลต่อง
 ◇สมี : ขาว , เทา , นนชาตาล , ดนา , ครมีม , สมีขาวงาชร้าง

● สารรองพชชน ( Primer ) SHARPIE primer P-32 . . . 500 กรภัม ( g ) ตต่อกระปป๋อง  
SHARPIE primer P-50 . . . 500 กรภัม ( g ) ตต่อกระปป๋อง

● ปชนยลิงกาว ( Pouch Gun ) 1.) Pouch Pro Gun 2.) Pouch Eco Gun
 ★จากขร้อมสูลขร้างตร้น เนชรองมาจากความแตกตสางของวภัสดอุและเงชรอนไขในการใชร้งานของลสูกคร้าทมีรพวกเราไมสสามารถทราบไดร้และไมสสามารถควบคอุมไดร้ พวกเราจยึงแนะนนาอยสางยลิ รงวสาใหร้ปฏลิบภัตลิตามขภัชนตอนทมีรระบอุไวร้ เพชรอความมภั รนใจวสาผลลิตภภัณฑฑ์ของเราถสูกใชร้อยสางถสูกตร้อง 

ดร้วยวลิธมีการใชร้งานทมีรเหมาะสม เวร้นแตสมมีการจงใจละเมลิดไมสทนาตามคนาแนะนนาดภังกลสาว

http://www.sharpchem.co.j  p
info@sharpchem.co.jp

 ■Headquarter・Factory
〒592-8352　13-12Chikkohamaderanishi-machi, Nishi-ku, Sakai City, Osaka
TEL: +81-72-268-0322 FAX: +81-72-268-3119 

 ■Global Center
〒592-0001 3-44 Takasago, Takaishi City ,Osaka
TEL: +81-72-268-0323 FAX: +81 -72-268-0326 

 ■ Tokyo Sales Office
〒135-0016　5-26-9 Tokyo, Koto District, Tokyo
TEL: +81-3-3649-8103 FAX: +81-3-3646-6011 

 ■Sunshine Chemical 
Technology(SHANGHAI)CO.,LTD.
〒201-402　No.16-1Lane 2058DaYe Road Fengxian District 
Shanghai,China
TEL: +86-21-5740 6320 　FAX: +86-21-5740 2721

http://www.sharpchem.co.jp/
http://www.sharpchem.co.j/


ผลลิตภภัณฑฑ์ประเภทพรร้อมใชร้งาน ( NON BLEED type )  รหภัสผลลิตภภัณฑฑ์ :  MSC1-03                                                                                 

ชชชื่อผลลิตภภัณฑฑ์      :   Sharpie Modified Silicone NB-LM
มมองคฑ์ประกอบ Modified silicone , สภาพความยยืดหยยยนตตตา ( Low modulus ) , NON-BLEED , สามารถใชร้กภับเซรามลิกสฑ์ และ ALC

เปป็นผลลิตภภัณฑฑ์ทมตมมความทนทานตยอสภาพอากาศ และมมคยณสมบภัตลิทาง ความรร้อนดมเยมตยม , มมผลิวงานทมตสวยยยืนนาน และผลลิตภภัณฑฑ์นมน ผยานการรภับรองคยณภาพ JIS A 5758 type
F12.5E-8020 ( MS-1 ) 

 ■ จยดเดยนของผลลิตภภัณฑฑ์
◇　 มมมากกวยา 50 สม ใหร้เลยือกสรรคฑ์ ◇　 โดดเดยนทมตความแขป็งแรง และความทนทานตยอสภาพอากาศ

◇　 การยยึดเกาะตลิดแนยนทนทาน ◇　 เปป็นผลลิตภภัณฑฑ์ประเภทความยยืดหยยยนตตตา ทนตยอการเคลยืตอนไหวหรยือสภัตนสะเทยือนอยยางรยนแรงไดร้ดม

 ■ การใชร้งาน   ◆ รอยตยอของขอบเซรามลิกสฑ์   ◆ รอยตยอของแผยนไมร้   ◆ รอยตยอของขอบโลหะ        ◆ รอยตยอ ALC 

 ■ ขร้อมมูลทางเทคนลิคของผลลิตภภัณฑฑ์ ( Technical Product Data )

ชยืตอผลลิตภภัณฑฑ์ SHARPIE Modified Silicone NB-LM * ไดร้รภับใบรภับรองจาก มาตรฐานอยตสาหกรรมญมตปยยน (JIS) เลขทมต CE0508023

หมวดหมมูย JIS A 5758 F-12.5E-8020 ( MS-1 )

สภาพพรร้อมใชร้งานทมตเหมาะสม Pasty ( ลภักษณะคลร้ายแปร้งเปมยก )

ในการทดลอง ยยึดมาตรฐาน JIS A 5758 หรยือ มาตรฐาน JIS A 1439 เปป็นหลภัก

การยยบตภัว
( มลิลลลิเมตร )

ตามแนวยาว
( Longitudinal )

5 องศาเซมยลเซมยส 0

50 องศาเซมยลเซมยส 0

ตามแนวขวาง
( Lateral )

5 องศาเซมยลเซมยส 0

50 องศาเซมยลเซมยส 0

ความสามารถในการฟยืน นตภัวยยืดหยยยน ( เปอรฑ์เซป็นตฑ์ , % ) 42

การเกาะกภันเปป็นกร้อน ( จภับตภัวเปป็นกร้อน ) เมยืตอเวลาการเกป็บ
ผลลิตภภัณฑฑ์เพลิตมขยึนน

ไมยสมูงหรยือตตตาเกลินคยาทมต
มาตรฐานกตาหนด

การเกาะกภันเปป็นกร้อน ( จภับตภัวเปป็นกร้อน ) หลภังจากการบมบ
อภัดดร้วยความรร้อน และ ความเครมยดจากการเยป็นตภัว 

ไมยสมูงหรยือตตตาเกลินคยาทมต
มาตรฐานกตาหนด

การเกาะกภันเปป็นกร้อน ( จภับตภัวเปป็นกร้อน ) เมยืตอนตาไปจยยมนตน า
ไมยสมูงหรยือตตตาเกลินคยาทมต

มาตรฐานกตาหนด

ความหนาแนยน ( กรภัมตยอมลิลลลิลลิตร ) 1.36

ความสามารถในการฉมด ( วลินาทม )
5 องศาเซมยลเซมยส 6

23 องศาเซมยลเซมยส 3

ระยะเวลาเพยืตอการแขป็งตภัว ( Tack-free time ) 23 องศาเซมยลเซมยส 60

การสมูญเสมยปรลิมาตร ( Loss of volume : เปอรฑ์เซป็นตฑ์ ; % ) 4.9

ความแขป็งแรงทนทาน ( 8020 ) ผยาน

อภัตราการฟยืน นตภัว ( Cure rate )

เวลาทมตใชร้ในการฟยืน นตภัวของผลิวงานทมต 5 มลิลลลิเมตร( RH 50% )

5 องศาเซมยลเซมยส และ ความชยืนนสภัมพภัทธฑ์ 50 เปอรฑ์เซป็นตฑ์ มากกวยา 10 วภัน

23 องศาเซมยลเซมยส และ ความชยืนนสภัมพภัทธฑ์ 50 เปอรฑ์เซป็นตฑ์
2 ถยึง 3 วภัน โดย

ประมาณ

50 องศาเซมยลเซมยส และ ความชยืนนสภัมพภัทธฑ์ 50 เปอรฑ์เซป็นตฑ์
1 ถยึง 2 วภัน โดย

ประมาณ

คยณสมบภัตลิเกมตยวกภับความตร้านทานแรงดยึง ( Tensile properties )              * ความเครมยดของแรงดยึง = Tensile Stress // ** สารรองพยืนน ใชร้ Primer P-50 // ***  ทดสอบกภับ เซรามลิกสฑ์ ( Ceramics-siding )

สถานะ
เงยืตอนไขใน
การทดสอบ

ความเครมยดของแรงดยึง*
ทมต 50% 

( N/mm2 )

ทมตความเครมยด
สมูงสยดของแรงดยึง 

( N/mm2 )

การยยืดออก ณ จยด
แตกหภัก 

( เปอรฑ์เซป็นตฑ์ ; % )

หลภังจากการบยม ( After curing ) 23 องศาเซมยลเซมยส 0.12 0.70 550

หลภังจากการใหร้ความรร้อน ทมต 80 องศาเซมยลเซมยส ( After Heating ) 23 องศาเซมยลเซมยส 0.16 0.70 530

หลภังจากการจยยมในนตนา ( After immersion in water ) 23 องศาเซมยลเซมยส 0.10 0.35 500

 ■ สารรองพยืนนทมตแนะนตา  ( Recommended primer )

ประเภทพยืนนผลิว ชยืตอผลลิตภภัณฑฑ์ หมายเหตย

เซรามลิกสฑ์ , ALC , คอนกรมต SHARPIE primer P-50 หร้ามทตาเปป็นสมเหลยือง ( เกมตยวกภับความตร้านทานสภาพอากาศ )



 ■ คยณสมบภัตลิการทาสมตลิด ( Paintability )        
* หร้ามใชร้กภับสมประเภททมตมม นตน ามภันเปป็นตภัวทตาละลาย และ สมประเภท Phthalic oxidative polymerize

ประเภท การยยึดเกาะ การไมยเกลิดคราบ

ชภันนเดมยวเสรป็จ 
( Single layer finish )

Acrylic resin lithin 
( อะครมลลิค เรซลิน รลิทลิน ) ดม ดมเยมตยม

Elastic lithin ( อลิลาสตลิค รลิทลิน ) ดม ดมเยมตยม

ทตาซตนาหลายชภันน
 ( Multi-layer finish )

Acrylic silicone 
( อะครมลลิค ซลิลลิโคน ) ดม ดมเยมตยม

Elastic spray lithin
( Waterproof )

ดม ดมเยมตยม

ทตาชภันนหนา 
( Thick layer finish )

Synthetic stucco ( ปมูนปภัน น ) ดม ดมเยมตยม

สมทมตมมนตนาเปป็นตภัวทตาละลาย ( Waterbase paint ) ดม ดมเยมตยม

สมทมตใชร้สารทตาละลาย ( Solventbase paint ) ดม ดมเยมตยม

สมทมตมมนตนามภันเปป็นตภัวทตาละลาย ( Oilbase paint ) ไมยดม เกลิดคราบ

 ■ ขร้อควรคตานยึง
 ● หร้ามใชร้ผลลิตภภัณฑฑ์ เมยืตออยมูยใกลร้ ความรร้อน , ประกายไฟ , บรลิเวณทมตมมไฟฟร้าสถลิตยฑ์ , 

บรลิเวณทมตมมเปลวไฟ , พยืนนผลิวทมตรร้อน และหร้ามสมูบบยหรมตขณะใชร้ผลลิตภภัณฑฑ์
 ● หร้ามสมูบดม ฝยยน , ควภัน , กก๊าซ , แกก๊ส , ไอระเหย , สเปรยฑ์ ทมตเกลิดขยึนนในขณะใชร้

ผลลิตภภัณฑฑ์
 ● ตร้องสวม ถยงมยือ , ชยด , แวยนตา , หนร้ากาก ปร้องกภันในขณะใชร้ผลลิตภภัณฑฑ์
 ● เกป็บใหร้ไกลจากเดป็ก
 ● หาก ฝยยน , ควภัน , กก๊าซ , แกก๊ส , ไอระเหย , สเปรยฑ์ ดภังกลยาวเขร้าปาก รมบลร้างออกดร้วย

นตน าสะอาดในทภันทม
 ● หากเกลิดอาการผลิดปกตลิ หรยือ รมูร้สยึกไมยดม รมบเขร้าพบแพทยฑ์ในทภันทม
 ● หาก ฝยยน , ควภัน , กก๊าซ , แกก๊ส , ไอระเหย , สเปรยฑ์ ดภังกลยาวเขร้าตา หรยือ สภัมผภัสถมูก 

รมบลร้างออกดร้วยนตน าสะอาดในทภันทม เปป็นเวลา 15 นาทม แลร้วรมบเขร้าพบแพทยฑ์ใหร้เรป็วทมตสยด
 ● ควรเกป็บไวร้ในทมตทมตแหร้งและเยป็น , ไมยควรโดนแสงแดด
 ● ใชร้ในงานอยตสาหกรรม
 ● หลมกเลมตยงการปลยอย ฝยยน , ควภัน , กก๊าซ , แกก๊ส , ไอระเหย , สเปรยฑ์ ทมตเกลิดขภันนในขณะ

ใชร้ผลลิตภภัณฑฑ์ ออกสมูยสภาพแวดลร้อม
 ● หากสมูบดม ฝยยน , ควภัน , กก๊าซ , แกก๊ส , ไอระเหย , สเปรยฑ์ ดภังกลยาวเขร้าไป รมบหาส

ถานทมตทมตมมอากาศถยายเท เหมาะสมแกยการหายใจ

 ■ ขร้อควรระวภัง
 ● พยืนนผลิวทมตจะทตาการเชยืตอมตลิดตร้องแหร้ง , ปราศจากนตนามภัน , ปราศจากฝยยน , ปราศจาก

จาระบม และปราศจากสารปนเปยืน อนตยางๆ
 ● หร้ามใชร้งานเมยืตอฝนตก หรยือ หลิมะตก
 ● หร้ามใชร้กภับพยืนนผลิวทมตมมสารระเหยปนเปยืน อนอยมูย
 ● หร้ามใชร้กภับพยืนนผลิวทมตบาง
 ● หร้ามใชร้กภับสารประเภท Asphalt ตภัวอยยางเชยน กระเบยืนองยาง , ยางมะตอย เปป็นตร้น
 ● หร้ามใชร้กภับ หลินอยอน และ แกร้ว

 ■ วลิธมการใชร้งาน *กรยณาทตาตามขภันนตอนดภังตยอไปนมน  

1.) ศยึกษาผลลิตภภัณฑฑ์ และ จภัดเตรมยมอยปกรณฑ์ตยางๆ ไวร้ลยวงหนร้า 7.) ใสยผลลิตภภัณฑฑ์เขร้าในปยืนยลิงกาว
2.) ตรวจสอบอยปกรณฑ์ตยางๆ กยอนเรลิตมใชร้ผลลิตภภัณฑฑ์ 8.) ฉมดผลลิตภภัณฑฑ์ในตตาแหนยงทมตตร้องการ
3.) รอยตยอ หรยือ พยืนนผลิวทมตจะใชร้ผลลิตภภัณฑฑ์ตร้องปราศจากฝยยน และตร้องแหร้งสนลิท 9.) ใชร้ชร้อนปากแบนชยวยในการเกมตยผลิวงานในเปป็นผลิวงานสตาเรป็จ
4.) ตลิดตภันงอยปกรณฑ์ และอยปกรณฑ์เสรลิมตยางๆ 10.) ดยึง , แกะ , กตาจภัด กระดาษกาวออก
5.) ตลิดกระดาษกาว 11.) ทตาความสะอาด
6.) ทาสารรองพยืนน ( Primer )*เวลาพรร้อมใชร้งาน 30 นาทมตยอ 20 องศาเซมยลเซมยส 12.) ตรวจสอบผลงานสตาเรป็จ

 ■ ปรลิมาณการใชร้งาน
ระยะความยาว ( เมตร ) ของการใชร้ผลลิตภภัณฑฑ์ตยอบรรจยภภัณฑฑ์ 320 มลิลลลิลลิตร                             
* อภัตราการสมูญเสมย  ( Loss rate ) 20 เปอรฑ์ดเซป็นตฑ์ ( % )

ความกวร้าง /
ความยาว

10
มลิลลลิเมตร

15
มลิลลลิเมตร

20
มลิลลลิเมตร

25
มลิลลลิเมตร 

30
มลิลลลิเมตร 

10 มลิลลลิเมตร 2.6 1.8 1.3

15 มลิลลลิเมตร 0.9 0.7 0.6

ระยะความยาว ( เมตร ) ของการดตาเนลินการของสารรองพยืนน ( Primer ) ตยอกระปป๋อง 500 กรภัม  
**พยืนนผลิวโลหะทมตมมรมูพรยน  *อภัตราการสมูญเสมย ( Loss rate ) 30 เปอรฑ์ดเซป็นตฑ์ ( % )

ความกวร้าง /
ความยาว

10 มลิลลลิเมตร 15 มลิลลลิเมตร 20 มลิลลลิเมตร 25 มลิลลลิเมตร 30 มลิลลลิเมตร

10 มลิลลลิเมตร 175 175 175

15 มลิลลลิเมตร 116 116 116

 ■ บรรจยภภัณฑฑ์
 ● สารอยดกภันรภัตว ( Sealant ) SHARPIE Modified Silicone NB-LM . . . 320 มลิลลลิกรภัม ( ml )  10 หลอดตต่อกลต่อง  2 กลต่องตต่อหต่อ

    * มมมากกวยา 50 สม ใหร้เลยือกสรรคฑ์ สตาหรภับงานเซรามลิกสฑ์
 ● สารรองพยืนน ( Primer ) SHARPIE primer P-50 . . . 500 กรภัม ( g ) ตต่อกระปป๋อง

 ★จากขร้อมมูลขร้างตร้น เนยืตองมาจากความแตกตยางของวภัสดยและเงยืตอนไขในการใชร้งานของลมูกคร้าทมตพวกเราไมยสามารถทราบไดร้และไมยสามารถควบคยมไดร้ พวกเราจยึงแนะนตาอยยางยลิ ตงวยาใหร้ปฏลิบภัตลิตามขภันนตอนทมตระบยไวร้ เพยืตอความมภั ตนใจวยาผลลิตภภัณฑฑ์ของเราถมูกใชร้อยยางถมูกตร้อง
ดร้วยวลิธมการใชร้งานทมตเหมาะสม เวร้นแตยมมการจงใจละเมลิดไมยทตาตามคตาแนะนตาดภังกลยาว

http://www.sharpchem.co.j  p
info@sharpchem.co.jp

 ■Headquarter・Factory
〒592-8352　13-12Chikkohamaderanishi-machi, Nishi-ku, Sakai City, Osaka
TEL: +81-72-268-0322 FAX: +81-72-268-3119 

 ■Global Center
〒592-0001 3-44 Takasago, Takaishi City ,Osaka
TEL: +81-72-268-0323 FAX: +81 -72-268-0326 

 ■ Tokyo Sales Office
〒135-0016　5-26-9 Tokyo, Koto District, Tokyo
TEL: +81-3-3649-8103 FAX: +81-3-3646-6011 

 ■Sunshine Chemical 
Technology(SHANGHAI)CO.,LTD.
〒201-402　No.16-1Lane 2058DaYe Road Fengxian District 
Shanghai,China
TEL: +86-21-5740 6320 　FAX: +86-21-5740 2721

http://www.sharpchem.co.jp/
http://www.sharpchem.co.j/


ผลลิตภภัณฑฑ์ประเภทพรร้อมใชร้งาน 　
* รหภัสผลลิตภภัณฑฑ์ ; MSC1-14 

ชชชื่อผลลิตภภัณฑฑ์      :    Sharpie Modified Silicone LM
มมองคฑ์ประกอบ Modified silicone , สภาพความยยืดหยยยนตตตา ( Low modulus ) , สามารถใชร้กภับ เซรามลิกสฑ์ และงานทมตมม องคฑ์ประกอบของโลหะ ,

เปป็นผลลิตภภัณฑฑ์ทมตมมคยณสมบภัตลิทางความรร้อนดมเยมตยม , มมความตร้านทานความรร้อน ( 90 องศาเซลเซมยส ) , มมความ ตร้านทานความเยป็น ( -20 องศาเซลเซมยส ) ,  ผลลิตภภัณฑฑ์ผยาน
การรภับรองคยณภาพจากมาตรฐาน JIS A 5758 , F20LM-8020 ( MS-1 )

 ■ จยดเดยนของผลลิตภภัณฑฑ์
 ◇ความแขป็งแรง และความทนทานตยอสภาพอากาศ ดมเยมตยม   ◇เปป็นผลลิตภภัณฑฑ์ประเภทความยยืดหยยยนตตตา ( Low modulus type )

 ◇การยยึดเกาะตลิดแนยนทนทาน       ทตาใหร้ใชร้งานในสถานทมตทมตมมการเคลยืตอนไหวหรยือสภัตนสะเทยือนอยยางรยนแรงไดร้

 ■ การใชร้งาน
 ◇รอยตยอของขอบเซรามลิกสฑ์  ◇รอยตยอของแผยนไมร้  ◇รอยตยอของขอบโลหะ  ◇ซยอมแซมรอยแตกของคอนกรมต  ◇รอยตยอ ALC    ◇งานกภันซยึม

 ■ ขร้อมมูลทางเทคนลิคของผลลิตภภัณฑฑ์ ( Technical Product Data )　　          　

ชยืตอผลลิตภภัณฑฑ์ SHARPIE Modified Silicone LM

หมวดหมมูย * JIS A 5758 F-20LM-8020 ( MS-1 )

สภาพพรร้อมใชร้งานทมตเหมาะสม Pasty ( ลภักษณะคลร้ายแปร้งเปมยก )   * ไดร้รภับใบรภับรองจาก มาตรฐานอยตสาหกรรมญมตปยยน  ( JIS ) เลขทมต CE0508023

ในการทดลอง ยยึดมาตรฐาน JIS A 5758 หรยือ มาตรฐาน JIS A 1439 เปป็นหลภัก

การยยบตภัว
( มลิลลลิเมตร )

ตามแนวยาว
( Longitudinal )

5 องศาเซมยลเซมยส 0

50 องศาเซมยลเซมยส 0

ตามแนวขวาง
( Lateral )

5 องศาเซมยลเซมยส 0

50 องศาเซมยลเซมยส 0

ความสามารถในการฟยืฟ นตภัวยยืดหยยยน (เปอรฑ์เซป็นตฑ์ , %) 67

คยณสมบภัตลิเกมตยวกภับความตร้านทานแรงดยึง【M60】( นลิวตภันตยอตารางมลิลลลิเมตร ; N/mm2 )
23 องศาเซมยลเซมยส 0.2

-20 องศาเซมยลเซมยส 0.2

การเกาะกภันเปป็นกร้อน ( จภับตภัวเปป็นกร้อน ) เมยืตอเวลาการเกป็บผลลิตภภัณฑฑ์เพลิตมขยึฟน ไมยสมูงหรยือตตตาเกลินคยาทมตมาตรฐานกตาหนด

การเกาะกภันเปป็นกร้อนหลภังจากการบมบอภัดดร้วยความรร้อน และ ความเครมยดจากการเยป็นตภัว ไมยสมูงหรยือตตตาเกลินคยาทมตมาตรฐานกตาหนด

การเกาะกภันเปป็นกร้อน ( จภับตภัวเปป็นกร้อน ) เมยืตอนตาไปจยยมนตฟ า ไมยสมูงหรยือตตตาเกลินคยาทมตมาตรฐานกตาหนด
   

ความหนาแนยน ( กรภัมตยอมลิลลลิลลิตร ; g/ml ) 1.39

ความสามารถในการฉมด ( วลินาทม )
5 องศาเซมยลเซมยส 8

23 องศาเซมยลเซมยส 3

ระยะเวลาเพยืตอการแขป็งตภัว 
( Tack-free time : ชภัตวโมง )

23 องศาเซมยลเซมยส 60

การสมูญเสมยปรลิมาตร ( Loss of volume : เปอรฑ์เซป็นตฑ์ ; % ) 1.4

ความแขป็งแรงทนทาน ( 8020 ) ผผ่าน

 ■ สารรองพยืฟนทมตแนะนตา  ( Recommended primer )

ประเภทพยืฟนผลิว ชยืตอผลลิตภภัณฑฑ์ หมายเหตย

เซรามลิกสฑ์ , ALC ,
คอนกรมต SHARPIE primer P-50 หร้ามทตาเปป็นสมเหลยือง

( เกมตยวกภับความตร้านทาน
สภาพอากาศ )โลหะ SHARPIE primer P-32

 ■ วลิธมการใชร้งาน 
*กรยณาทตาตามขภัฟนตอนดภังตยอไปนมฟ  
1.) ศยึกษาผลลิตภภัณฑฑ์ และ จภัดเตรมยมอยปกรณฑ์ตยางๆ ไวร้ลยวงหนร้า
2.) ตรวจสอบอยปกรณฑ์ตยางๆ กยอนเรลิตมใชร้ผลลิตภภัณฑฑ์
3.) รอยตยอ หรยือ พยืฟนผลิวทมตจะใชร้ผลลิตภภัณฑฑ์ตร้องปราศจากฝยยน และตร้องแหร้ง
สนลิท
4.) ตลิดตภัฟงอยปกรณฑ์ และอยปกรณฑ์เสรลิมตยางๆ
5.) ตลิดกระดาษกาว
6.) ทาสารรองพยืฟน ( Primer )*เวลาพรร้อมใชร้งาน 30นาทมตยอ 
20องศาเซมยลเซมยส
7.) ใสยผลลิตภภัณฑฑ์เขร้าในปยืนยลิงกาว
8.) ฉมดผลลิตภภัณฑฑ์ในตตาแหนยงทมตตร้องการ
9.) ใชร้ชร้อนปากแบนชยวยในการเกมตยผลิวงานในเปป็นผลิวงานสตาเรป็จ
10.) ดยึง , แกะ , กตาจภัด กระดาษกาวออก
11.) ทตาความสะอาด
12.) ตรวจสอบผลงานสตาเรป็จ



อภัตราการฟยืฟ นตภัว ( Cure rate )                                                *** ทดสอบกภับ อะลมูมลิเนมยม

เวลาทมตใชร้ในการฟยืฟ นตภัวของผลิวงานทมต 5 มลิลลลิเมตร  

5 องศาเซมยลเซมยส และ ความชยืฟนสภัมพภัทธฑ์ 50 เปอรฑ์เซป็นตฑ์ ( RH 50% ) มากกวยา 10 วภัน

23 องศาเซมยลเซมยส และ ความชยืฟนสภัมพภัทธฑ์ 50 เปอรฑ์เซป็นตฑ์ ( RH 50% ) 2 ถยึง 3 วภัน โดยประมาณ

50 องศาเซมยลเซมยส และ ความชยืฟนสภัมพภัทธฑ์ 50 เปอรฑ์เซป็นตฑ์ ( RH 50% ) 1 ถยึง 2 วภัน โดยประมาณ

 ■ ขร้อควรระวภัง
 ● พยืฟนผลิวทมตจะทตาการเชยืตอมตลิดตร้องแหร้ง , ปราศจากนตฟามภัน , ปราศจากฝยยน ,ปราศจาก

จาระบม และปราศจากสารปนเปยืฟ อนตยางๆ
 ● หร้ามใชร้งานเมยืตอฝนตก หรยือ หลิมะตก
 ● หร้ามใชร้กภับพยืฟนผลิวทมตมมสารระเหยปนเปยืฟ อนอยมูย
 ● หร้ามใชร้กภับพยืฟนผลิวทมตบาง 
 ● หร้ามใชร้กภับสารประเภท Asphalt ตภัวอยยางเชยน กระเบยืฟองยาง , ยางมะตอย 

เปป็นตร้น
 ● หร้ามใชร้กภับ หลินอยอน และ แกร้ว

คยณสมบภัตลิเกมตยวกภับความตร้านทานแรงดยึง ( Tensile properties )

สถานะ
เงยืตอนไขใน
การทดสอบ

ความเครมยดของ
แรงดยึง* ทมต 50%
( N/mm2  )

ทมตความเครมยด
สมูงสยดของแรงดยึง 
( N/mm2  )

การยยืดออก ณ
จยดแตกหภัก
( % )

หลภังจากการบยม ( After curing ) 23 องศาเซมยลเซมยส 0.14 0.95 780

หลภังจากการใหร้ความรร้อน ทมต 80 องศาเซมยลเซมยส ( After Heating ) 23 องศาเซมยลเซมยส 0.17 0.74 620

หลภังจากการจยยมในนตฟา  ( After immersion in water ) 23 องศาเซมยลเซมยส 0.11 0.43 690

* ความเครมยดของแรงดยึง = Tensile Stress     ** สารรองพยืฟน ใชร้ Primer P-50

 ■ คยณสมบภัตลิการทาสมตลิด ( Paintability )　　　　　　　　　　　　　　　　　　　
* หร้ามใชร้กภับสมประเภททมตมม นตฟ ามภันเปป็นตภัวทตาละลาย และ สมประเภท  Phthalic oxidative polymerize

ประเภท การยยึดเกาะ การเกลิดคราบ

ชภัฟนเดมยวเสรป็จ
( Single layer finish )

Acrylic resin lithin ( อะครมลลิค เรซลิน รลิทลิน ) ดม ไมยเกลิดคราบ

Elastic lithin ( อลิลาสตลิค รลิทลิน ) ดม เกลิดคราบเลป็กนร้อย

ทตาซตฟ าหลายชภัฟน
( Multi-layer finish )

Acrylic silicone ( อะครมลลิค ซลิลลิโคน ) ดม เกลิดคราบเลป็กนร้อย

Elastic spray lithin ( Waterproof ) ดม เกลิดคราบเลป็กนร้อย

ทตาชภัฟนหนา 
( Thick layer finish )

Synthetic stucco ( ปมูนปภัฟ น ) ดม ไมยเกลิดคราบ

สมทมตมมนตฟ าเปป็นตภัวทตาละลาย  ( Waterbase paint ) ดม เกลิดคราบเลป็กนร้อย

สมทมตใชร้สารทตาละลาย ( Solventbase paint ) ดม เกลิดคราบเลป็กนร้อย

สมทมตมมนตฟ ามภันเปป็นตภัวทตาละลาย ( Oilbase paint ) ไมยดม เกลิดคราบ

 ■ ขร้อควรคตานยึง
 ● หร้ามใชร้ผลลิตภภัณฑฑ์ เมยืตออยมูยใกลร้ ความรร้อน , ประกายไฟ , บรลิเวณทมตมม

ไฟฟร้าสถลิตยฑ์ , บรลิเวณทมตมมเปลวไฟ , พยืฟนผลิวทมตรร้อน และหร้ามสมูบบยหรมต
ขณะใชร้ผลลิตภภัณฑฑ์

 ● หร้ามสมูบดม ฝยยน , ควภัน , กก๊าซ , แกก๊ส , ไอระเหย , สเปรยฑ์ ทมตเกลิดขยึฟน
 ● ตร้องสวม ถยงมยือ , ชยด , แวยนตา , หนร้ากาก ปร้องกภันในขณะใชร้

ผลลิตภภัณฑฑ์
 ● เกป็บใหร้ไกลจากเดป็ก
 ● หาก ฝยยน , ควภัน , กก๊าซ , แกก๊ส , ไอระเหย , สเปรยฑ์ ดภังกลยาวเขร้าปาก

รมบลร้างออกดร้วยนตฟ าสะอาดในทภันทม
 ● หากเกลิดอาการผลิดปกตลิ หรยือ รมูร้สยึกไมยดม รมบเขร้าพบแพทยฑ์ในทภันทม
 ● หาก ฝยยน , ควภัน , กก๊าซ , แกก๊ส , ไอระเหย , สเปรยฑ์ ดภังกลยาวเขร้าตา 

หรยือ สภัมผภัสถมูก รมบลร้างออกดร้วยนตฟ าสะอาดในทภันทม เปป็นเวลา 15 นาทม 
แลร้วรมบเขร้าพบแพทยฑ์ใหร้เรป็วทมตสยด

 ● ควรเกป็บไวร้ในทมตทมตแหร้งและเยป็น , ไมยควรโดนแสงแดด
 ● ใชร้ในงานอยตสาหกรรม
 ● หลมกเลมตยงการปลยอย ฝยยน , ควภัน , กก๊าซ , แกก๊ส , ไอระเหย , สเปรยฑ์ 

ทมตเกลิดขภัฟนในขณะใชร้ผลลิตภภัณฑฑ์  ออกสมูยสภาพแวดลร้อม
 ● หากสมูบดม ฝยยน , ควภัน , กก๊าซ , แกก๊ส , ไอระเหย , สเปรยฑ์ ดภังกลยาว

เขร้าไป รมบหาสถานทมตทมตมมอากาศถยายเท เหมาะสมแกยการหายใจ

 ■ บรรจยภภัณฑฑ์
 ● สารอยดกภันรภัตว ( Sealant ) SHARPIE Modified Silicone LM . . . 320 มลิลลลิกรภัม ( ml )  10 หลอดตผ่อกลผ่อง  2 กลผ่องตผ่อหผ่อ
 ● สารรองพยืฟน ( Primer ) SHARPIE primer P-50               . . . 500 กรภัม ( g ) ตผ่อกระปป๋อง  

SHARPIE primer P-32 . . . 500 กรภัม ( g ) ตผ่อกระปป๋อง
 ★จากขร้อมมูลขร้างตร้น เนยืตองมาจากความแตกตยางของวภัสดยและเงยืตอนไขในการใชร้งานของลมูกคร้าทมตพวกเราไมยสามารถทราบไดร้และไมยสามารถควบคยมไดร้ พวกเราจยึงแนะนตาอยยางยลิ ตงวยาใหร้ปฏลิบภัตลิตามขภัฟนตอนทมตระบยไวร้ เพยืตอความมภั ตนใจวยาผลลิตภภัณฑฑ์ของเราถมูกใชร้อยยางถมูกตร้อง

ดร้วยวลิธมการใชร้งานทมตเหมาะสม เวร้นแตยมมการจงใจละเมลิดไมยทตาตามคตาแนะนตาดภังกลยาว

http://www.sharpchem.co.jp
info@sharpchem.co.jp

■ Headquarter・Factory
〒592-8352　13-12Chikkohamaderanishi-machi, Nishi-ku, Sakai City, 
Osaka
TEL: +81-72-268-0322 FAX: +81-72-268-3119 

■ Sunshine Chemical Technology(SHANGHAI)CO.,LTD.
〒201-402　No.16-1Lane 2058DaYe Road Fengxian District 
Shanghai,China
TEL: +86-21-5740 6320 　FAX: +86-21-5740 2721

■ Tokyo Sales Office
〒135-0016　5-26-9 Tokyo, Koto District, Tokyo
TEL: +81-3-3649-8103 FAX: +81-3-3646-6011 

■ Global Center
〒592-0001 3-44 Takasago, Takaishi City ,Osaka
TEL: +81-72-268-0323 FAX: +81 -72-268-0326 



รหสั (Code) ช่ือผลิตภณัฑ ์(Product name)
ความยืดหยุ่น 

(Modulus 
category)

คุณสมบติัทางกายภาพ 
(Physical properties)

ความทนทาน
ต่อสภาพอากาศ 
(Weatherability)

คุณสมบติัของ
การทาสี 

(Paintability)

เวลาใชง้าน
ท่ี 23องศา
เซลเซียส 
(Workable 

time at 23C)

ยบัยั้งการ
เกดิเช้ือรา 
(Fungicide)

ความสามา
รถในการ
ทาสี 

(Nonbleed)

อุณหภูมิ 
(Temperature 

: C)

การรับรองมาตรฐาน
อุตสาหกรรมญ่ีปุ่น 
(JIS certification)

ขอ้ช้ีแนะ (Direction for use)
เปอร์เซ็นตย์ืด
ออก ณ จุด
แตกหกั 

(Elongation at 
break:%)

ตา้นทานแรง
ดึงสูงสุด 
(Max. tensile 

strength:MPa)

SRC 1-01 
pouch:SRP 

1-03

Sharpie Multi-Purpose Neutral     
  Silicone S

สูง (High) 450 1.50
ดีเยี่ยม 

(Superior)
ไม่ดี (Not 
suitable)

10 นาที
(min.)

- -
(-)50 ถึง 
150

G-30SLM-9030G 
(SR-1) ตอ้งระบายอากาศ , ทองแดงอาจจะเกดิ

สนิม (Must be ventilated. Copper may be 
corroded)

SRC 1-02 Sharpie Silicone S Anti-Mold สูง (High) 400 1.55
ดีเยี่ยม 

(Superior)
ไม่ดี (Not 
suitable)

10 นาที
(min.)

ดี 
(Excellent)

-
(-)50 ถึง 
150

-

SRC 1-05 Sharpie Polyca Seal
ต ่า ถึง กลาง 
(Low-Mid)

500 0.90
ดีเยี่ยม 

(Superior)
ไม่ดี (Not 
suitable)

30 นาที
(min.)

- -
(-)40 ถึง 
150

-

แขง็ตวัชา้กว่า Sharpie silicone S , 
ความเร็วในการแขง็ตวัขึ้นอยูก่บัระยะเวลา 
(Curing is slower than Sharpie silicone S. 
Curing speed become slower depending 
on the storage period.)

SRP 1-04 Bath Seal สูง (High) 400 1.55
ดีเยี่ยม 

(Superior)
ไม่ดี (Not 
suitable)

10 นาที
(min.)

ดี 
(Excellent)

-
(-)50 ถึง 
150

-

ใชง้านหลงัจากบีบนวดผลิตภณัฑ ์, เปิด
ปากถุงใหพ้อดีกบัขนาดของร่องที่เรา
ตอ้งการอุด (Use after kneading the 
package. Open enough size hole inside 
spout before attaching nozzle.)

SCR 1-06 Firefly Caulk สูง (High) 250 1.05
ดีเยี่ยม 

(Superior)
ไม่ดี (Not 
suitable)

10 นาที
(min.)

- -
(-)50 ถึง 
150

-

ความสามารถในการเรืองแสงต่างกนั
แลว้แต่สถานที่และสถานะการณ์ 
(Luminescence capability different from 
circumstance.)

SRC 1-10 Roof Tile Bond สูง (High) 400 1.30
ดีเยี่ยม 

(Superior)
ไม่ดี (Not 
suitable)

20 นาที
(min.)

- -
(-)50 ถึง 
150

- ห้ามใชก้บัทุกดา้นของกระเบื้อง (Do not 
apply on all side of tiles.)

MSC 1-01 
pouch:MSP 

1-02
Sharpie Modified Silicone M สูง (High) 400 1.10

ปานกลาง ถึง ดี 
(Fair-

Excellent)
ดี (Excellent)

1 ชัว่โมง
(hour)

ดี 
(Excellent)

- (-)20 ถึง 90 -
อาจจะไม่แห้งเม่ือทาดว้ยสีที่มีตวัสารท า
ละลาย (Over painted weak solvent base 
paint may not dry.)

MSC 1-03
Sharpie Modified Silicone NB-

LM
ต ่า (Low) 700 0.70 ดี (Excellent)

ดีเยี่ยม 
(Superior)

1 ชัว่โมง
(hour)

ดี 
(Excellent)

ดี 
(Excellent)

(-)20 ถึง 90
F-12.5E-8020 (MS-

1)
อาจจะท าให้กอ้นหินเกดิคราบ (May 
cause staining on stones.)

MSC 1-04
Sharpie Paintable Modified 

Silicone
กลาง (Mid) 750 1.75

ปานกลาง 
(Fair)

ดีเยี่ยม 
(Superior)

30 นาที
(min.)

-
ดี 

(Excellent)
(-)20 ถึง 90 -

อยา่ผสมสีที่ค่อนขา้งเหลืองในระหว่าง
การใชง้านผลิตภณัฑ ์(Yellowish just 
after application but disappear yellowish 
color after a certain period.)

คณุสมบติัและประสิทธิภาพของผลิตภณัฑ์ (Properties for all lineups Corresponding performance)



MSP 1-21 Exterior Wall Caulking ต ่า (Low) 900 1.00 ดี (Excellent) ดี (Excellent)
1 ชัว่โมง
(hour)

ดี 
(Excellent)

- (-)20 ถึง 90 -

ใชง้านหลงัจากบีบนวดผลิตภณัฑ ์, เปิด
ปากถุงใหพ้อดีกบัขนาดของร่องที่เรา
ตอ้งการอุด , อาจจะท าให้กอ้นหินเกดิ
คราบ (Use after kneading the package. 
Open enough size hole inside spout 
before attaching nozzle. May cause 
staining on stones.)

ASC 1-01 Sharpie Paintable Asi NB ต ่า (Low) 700 1.30
ดี ถึง ดีเยี่ยม 
(Excellent-
Superior)

ดีเยี่ยม 
(Superior)

1 ชัว่โมง
(hour)

ดี 
(Excellent)

ดี 
(Excellent)

(-)20 ถึง 90 - อาจจะท าให้กอ้นหินเกดิคราบ (May 
cause staining on stones.)

BRC 1-01 Sharpie Butyl B - - -
ไม่ดี (Not 
suitable)

ดี (Excellent)
2 ชัว่โมง
(hour)

- - (-)20 ถึง 50 -

ใชร้ะยะเวลาพอสมควรในการแขง็ตวั , 
ควรมีการระบายอากาศ (Drying cure type 
need long period for complete cure. Take 
care ventilation. Relative large shrinkage 
after cure.)

OPC 1-01 
pouch:OPP 

1-02 
tube:OPE 1-

03

Sharpie Oil Based P - - -
ปานกลาง 
(Fair)

ดี (Excellent)
8 ชัว่โมง
(hour)

- - (-)20 ถึง 40 -

จะไม่แขง็ตวัเม่ือมีสารสีเหลืองปะปน
ภายในเน้ืองาน (Mastic type. Only 
skinning of the surface. Inside does not 
cure)

ACC 1-01 Sharpie Paintable Acryl ต ่า (Low) 700 0.14 ดี (Excellent)
ดีเยี่ยม 

(Superior)
1 ชัว่โมง
(hour)

-
ดี 

(Excellent)
(-)20 ถึง 50 -

ถา้ฝนตกรุนแรงผวิงานอาจจะเสียหาย , 
อาจจะหดตวัเม่ือแขง็ตวัแลว้ (Strong rain 
may wash out this sealant. Ralative large 
shrinkage after cure)

PUC 1-01 Sharpie Urethane PRO ต ่า (Low) 1000> 2.00
ปานกลาง 
(Fair)

ดี (Excellent)
8 ชัว่โมง
(hour)

- - (-)20 ถึง 70 -

แขง็ตวัชา้ , ห้ามใชซิ้ลิคอนหรือเอม็เอสระ
หว่างการแขง็ตวั (Slow curing. Do not 
apply with silicone and/or MS at the 
same time.)

PUC 1-02 Sharpie Paintable Urethane ต ่า (Low) 1000> 2.20
ปานกลาง 
(Fair)

ดีเยี่ยม 
(Superior)

3 ชัว่โมง
(hour)

-
ดี 

(Excellent)
(-)20 ถึง 70 -

ห้ามใชซิ้ลิคอนหรือเอ็มเอสระหว่างการ
แขง็ตวั (Do not apply with silicone and/or 
MS at the same time.)

PUC 1-04
Sharpie Waterproof Quick 

TXFree
ต ่า (Low) 550 0.55

ปานกลาง 
(Fair)

ปานกลาง ถึง 
ดี 

(Fair―Excel
lent)

1 ชัว่โมง
(hour)

- - (-)20 ถึง 70 -
ห้ามใชซิ้ลิคอนหรือเอ็มเอสระหว่างการ
แขง็ตวั(Do not apply with silicone and/or 
MS at the same time.)

MSK 1-15 Sharpie Seal LM-1 Multi-Color ต ่า (Low) 650 0.60 ดี (Excellent)

ปานกลาง ถึง 
ดี 

(Fair―Excel
lent)

 - - (-)20 ถึง 90
F-12.5E-8020 (MS-

1)

ถา้เกดิการแขง็ตวัรอบๆอลูมิเนียม ใหใ้ช้
อุปกรณ์มือในการก  าจดัออก และใชส้าร
รองพื้นP-50 (If cured material around 
alminum inside remove it by tools. Must 
mix with color pack. Primer P-50 must be 
used.)



MSK 2-17 Sharpie Seal M-2 ต ่า (Low) 800 0.60 ดี (Excellent)

ปานกลาง ถึง 
ดี 

(Fair―Excel
lent)

5ชัง่โมง
(5C) 3
ชัว่โมง
(23C) 2
ชัว่โมง
(35C) all 

hour

- - (-)30 ถึง 90
F-25LM-9030 (MS-

2)
ใชส้ารรองพื้น P-50 (Primer P-50 must be 
used.)

MSK 1-16 Sharpie Seal LM-1 NB ต ่า (Low) 700 0.65 ดี (Excellent)
ดีเยี่ยม 

(Superior)
-

ดี 
(Excellent)

(-)30 ถึง 90
F-12.5E-8020 (MS-

1)

MSK 2-18 Sharpie Seal M-2 NB ต ่า (Low) 1000 0.60 ดี (Excellent)
ดีเยี่ยม 

(Superior)
-

ดี 
(Excellent)

(-)30 ถึง 90
F-25LM-9030 (MS-

2)

PUK 2-03 Sharpie Seal U-2NB ต ่า (Low) 800 0.70
ไม่ดี ถึง ปาน
กลาง (Not 

suitable-Fair)

ดีเย่ียม 
(Superior)

-
ดี 

(Excellent)
(-)20 ถึง 70

F-25LM-8020 (PU-
2)

บีบผลิตภณัฑอ์อกมาและผสมกนัให้
เรียบร้อยกอ่นใชง้าน (Squeeze out base 
material from pouch pack. And mix 
completely. Should be over coated.)

PSK 2-01 Sharpie Seal T-97 ต ่า (Low) 650 0.50 ดี (Excellent)

ไม่ดี ถึง ปาน
กลาง (Not 

suitable―Fa
ir)

- - (-)20 ถึง 80
F-25LM-8020 (PU-

2)

บีบผลิตภณัฑอ์อกมาและผสมกนัให้
เรียบร้อยกอ่นใชง้าน (Squeeze out base 
material from pouch pack. And mix 
completely. Might cause slight crack on 
the surface under Sever joint movement.)

MSC 1-06 Elastic Bond Mega Hard 1 สูง (High) 350 2.50
ปานกลาง ถึง ดี 

(Fair-
Excellent)

ปานกลาง ถึง 
ดี 

(Fair―Excel
lent)

20 นาที
(min.)

ดี 
(Excellent)

- (-)30 ถึง 90 -

ใชใ้นปริมาณที่จ  าเป็นเพื่อให้เวลาในการ
แขง็ตวัไปมากเกนิตความจ าเป็น (Comb 
pattern application is necessary for 
adhesion between non-moisture 
permeable substrates otherwise curing is 
too slow.)

MSC 1-08 Elastic Bond Ms Plus สูง (High) 400 2.00
ปานกลาง ถึง ดี 

(Fair-
Excellent)

ปานกลาง ถึง 
ดี 

(Fair―Excel
lent)

35 นาที
(min.)

- - (-)30 ถึง 90 -

MSC 1-07 Elastic Bond P Fix สูง (High) 150 1.40
ปานกลาง ถึง ดี 

(Fair-
Excellent)

ปานกลาง ถึง 
ดี 

(Fair―Excel
lent)

20 นาที
(min.)

- - (-)30 ถึง 90 -

MSC 1-11
Sharpie Modified Transparent 

M
กลาง (Mid) 250 2.50

ปานกลาง 
(Fair)

ปานกลาง ถึง 
ดี 

(Fair―Excel
lent)

30 นาที
(min.)

- - (-)20 ถึง 80 -

ใชสี้ที่คอ่นขา้งเขียวหลงัจากการใชง้าน
ผลิตภณัฑแ์ลว้ , ความบางทีบ่างกว่า 1
มิลลิเมตร ตอ้งแกไ้ข (Greenish just after 
application but disappear after certain 
period. Applied layer thinner than 1mm 
must degrade earlier.)

MSC 1-09 Sharpie Mobile Sealer 919 สูง (High) 200 1.85
ปานกลาง 
(Fair)

ปานกลาง ถึง 
ดี 

(Fair―Excel
lent)

10 นาที
(min.)

- - (-)20 ถึง 90 -  



MSC 1-05 Lumber Repair Caulk NB สูง (High) 300 2.00 ดี (Excellent)
ดีเยี่ยม 

(Superior)
20 นาที
(min.)

ดี 
(Excellent)

ดี 
(Excellent)

(-)20 ถึง 90 -
ความบางที่บางกว่า 1มิลลิเมตร ตอ้งแกไ้ข 
(Thin applied layer thinner than 1mm 
must degrade earlier.)MSC 1-10 Railroad Tie Repair Sealant สูง (High) 350 2.50

ปานกลาง ถึง ดี 
(Fair-

Excellent)

ปานกลาง ถึง 
ดี 

(Fair―Excel
lent)

15 นาที
(min.)

ดี 
(Excellent)

- (-)20 ถึง 90 -

MSC 1-12 Peelable Sealant กลาง (Mid) 400 1.90
ปานกลาง 
(Fair)

ดีเยี่ยม 
(Superior)

45 นาที
(min.)

- - (-)20 ถึง 90 -
ยากต่อการลอกออกจากพื้นผวิที่มีรูพรุน 
(Difficult to peel off from porous surface. 
May remain visible where applied.)

ซิลิคอนอุดกนัร่ัวประเภทพร้อมใชง้าน (One component type silicone sealant)
โมดิไฟลซิ์ลิคอนอุดกนัร่ัวประเภทพร้อมใชง้าน (One component type modified silicone sealant)
วตัถุอุดกนัร่ัวประเภทยรีูเทน , บิวทิล , อะคลลีิค (One component type urethane , butyl , acrylic sealant)
วตัถุอุดกนัร่ัวบรรจุกระป๋อง (Can packed sealant)
ผลิตภณัฑโ์มดิไฟลอ์ลีาสติกประเภทหยดืยุน่ยดึติดแน่นเป็นพิเศษ (Special modified elastic adhesive)

* ผลิตภณัฑ์ประเภทโมดิไฟล์ซิลิคอนอาจจะไม่สามารถแข็งตวัได้ ถา้ความหนานอ้ยกว่า 1มิลลิเมตร
(Modified Silicone type may not cure if the applied layer thickness is less than 1mm (Thin layer non-cure phenomena))

* การเตรียมพ้ืนผิวเป็นอีกหน่ึงปัจจยัท่ีส าคญัต่อการยึดเกาะ , แข็งตวั และผิวงานส าเร็จท่ีดีของวตัถุอุดกนัร่ัว
(When modified silicone type need to be used for surface preparation of urethane membrane waterproof layer application, pleas e apply urethane waterproof material after enough 
cure of modified silicone)



ตารางส าหรับเลอืกใช้ผลติภัณฑ์อุดกนัร่ัวให้เหมาะสมกบัสถานที่ต่างๆ  “อาคาร”  ( Table for selecting right sealant at right place, Building ) 

ประเภทขอ้ตอ่ 
(joints type) 

วธิกีารใช ้, ชิน้สว่น , วสัดุ 
(Application method , parts , materials) 

ประเภทกระป๋อง 
(can type) 

ผลติภัณฑ ์
(one component) 

ขอ้ตอ่ใชง้าน 
(working joints) 

แผงดา้นนอก 
(exterior panel) 

แผงเอแอลซ ี, วธิีเลือ่นปิด (ALC 

panel , locking slide method) 
ขอ้ตอ่เอแอลซ ี, ขอ้ตอ่กรอบหนา้ตา่ง 
(ALC panel joints , window frame joints) 

เคลอืบผวิ (with coating) MSK2-18 , PUK2-03 , MSK1-16 ASC1-01 , MSC1-03 , MSC1-04 , PUC1-02 

ไม่เคลอืบผวิ (without coating) MSK2-17 , MSK2-18 , PSK2-01 , MSK1-15 ASC1-01 , MSC1-03 
แผงอะลมูเินียมเคลอืบผวิ (coated 

aluminum panel) ขอ้ตอ่แบบแผง (panel joints) MSK2-17 , MSK2-18 
 

แผงเหล็กเคลอืบผวิ (coated steel 

panel , enamel steel panel) ขอ้ตอ่แบบแผง , ขอ้ตอ่กรอบหนา้ตา่ง (panel joints , window frame joints) MSK2-17 , MSK2-18 , PSK2-01 
 

จอีารซ์ ี, แผงซเีมนตส์ าเร็จรปู 
(GRC , precast cement panel) 

ขอ้ตอ่แบบแผง , ขอ้ตอ่กรอบหนา้ตา่ง 
(panel joints , window frame joints) 

เคลอืบผวิ (with coating) MSK2-18 , PUK2-03 ASC1-01 , MSC1-03 , MSC1-04 

ไม่เคลอืบผวิ (without coating) MSK2-17 , MSK2-18 , PSK2-01 ASC1-01 , MSC1-03 

ขอ้ตอ่โลหะ 
(metal fitting) 

รอบๆแกว้ (around glass) แกว้ (glass) 
 

SRC1-01 , SRC1-02 , SRC1-05 

รอบๆขอ้ตอ่ (around fittings) 
(flashing , holding plate) MSK2-17 , MSK2-18 

 
ขอ้ตอ่ส าหรับงานประกอบ (joints for fitting) MSK2-17 , MSK2-18 , PSK2-01 , MSK1-15 , MSK1-16 MSC1-01 , ASC1-01 , MSC1-03 

(factory seal) จับยดึดว้ยวตัถุอดุกนัรั่ว (sealant capture) PSK2-01 
 

สนัก าแพง 
(coping) 

สันก าแพงโลหะ (metal coping) รอยตอ่ของสนัก าแพง (coping joints) MSK2-17 , MSK2-18 
 

สนัก าแพงหนิ (stone coping) รอยตอ่ของสนัก าแพง (coping joints) 
MSK2-17 , MSK2-18 , PSK2-01  

(PCa coping) รอยตอ่ของสนัก าแพง (coping joints) 
 

ขอ้ตอ่ไม่ใชง้าน 
(non-working joints) 

ผนังคอนกรตี 
(concrete wall) 

ผนังอารซ์ ี, ผนัง… 
(RC wall , PCa wall)  

เคลอืบผวิ (with coating) MSK2-18 , PUK2-03 , MSK1-16 ASC1-01 , MSC1-03 , MSC1-04 , PUC1-02 

ไม่เคลอืบผวิ (without coating) MSK2-17 , MSK2-18 , PSK2-01 , MSK1-15 , MSK1-16 ASC1-01 , MSC1-03 

(stone pitching) 
รอยตอ่หนิ (stone joints) PSK2-01 MSC1-01 , MSC1-11 , MSC1-06 

ขอ้ตอ่รอบๆกรอบหนา้ตา่ง (joints around window frame) MSK2-17 , MSK2-18 , PSK2-01 , MSK1-15 , 

MSK1-16 
MSC1-01 , ASC1-01 , MSC1-03 

(tile pitching) 

รอยตอ่กระเบือ้ง (tile joints) 

(main frame joints under tiles) PUK2-03 , MSK2-17 , MSK2-18 , PSK2-01 PUC1-01 , PUC1-02 , PUC1-04 

ขอ้ตอ่รอบๆกรอบหนา้ตา่ง (joints around window frame) MSK2-17 , MSK2-18 , PSK2-01 , MSK1-15 , MSK1-16 MSC1-01 , ASC1-01 , MSC1-03 

อืน่ๆ 
(besides exterior wall) 

หลงัคา , ระเบยีง (roof , balcony) 

งานกนัน ้า (Terminal seal for waterproof seal) 
 

PUC1-01 , PUC1-02 , PUC1-04 , MSC1-01 , ASC1-01 , 
MSC1-03 , MSC1-04 , BRC1-01 

ตดิกระเบือ้งหลังคาเพือ่ป้องกันพายไุตฝุ้่ น (roof tile fitting ; protection for typhoon) 
 

SRC1-10 

(hemming and seaming seal for metal roof) 
 

SRC1-10 , SRC1-01 , SRC1-02 , ASC1-01 , MSC1-03 

งานประปา (plumbing) 

หอ้งอาบน ้า , อา่งอาบน ้า เมือ่ใชน้ ้ารอ้น (bath room , bathtub when warm water used) 
 

SRC1-02 , SRP1-04 ตูใ้นครัว (kitchen cabinet) 
 

อา่งลา้งหนา้ (washbasin) 
 

สระวา่ยน ้า (pool) 
 

SRC1-02 , SRP1-04 

อปุกรณ ์, เครือ่งจักร (equipment) 

ท่อไอเสยี , ท่อสบู (exhaust , pumping) 
เคลอืบผวิ (with coating) PUK2-03 , MSK1-16 , MSK2-18 PUC1-02 , ASC1-01 , MSC1-03 , MSC1-04 , MSC1-11 

ไม่เคลอืบผวิ (without coating) MSK2-17 , MSK2-18 , PSK2-01 , MSK1-15 , MSK1-16 ASC1-01 , MSC1-03 , MSC1-11 

รอบๆลกูกรง (around support rods of 

balustrade) 
เคลอืบผวิ (with coating) PUK2-03 , MSK1-16 , MSK2-18 PUC1-02 , ASC1-01 , MSC1-03 , MSC1-04 

ไม่เคลอืบผวิ (without coating) MSK2-17 , MSK2-18 , PSK2-01 , MSK1-15 , MSK1-16 MSC1-01 , ASC1-01 , MSC1-03 , MSC1-11 

(around theft hatch) 
เคลอืบผวิ (with coating) PUK2-03 , MSK1-16 , MSK2-18 PUC1-02 , ASC1-01 , MSC1-03 , MSC1-04 

ไม่เคลอืบผวิ (without coating) MSK2-17 , MSK2-18 , PSK2-01 , MSK1-15 , MSK1-16 MSC1-01 , ASC1-01 , MSC1-03 , MSC1-11 

อืน่ๆ (others) 
แผ่นโพลคีารบ์อเนต (polycarbonate plate) 

 
SRC1-05 

ภายในร่องหนิ (interior stone joints) PSK2-01 MSC1-01 , MSC1-11 , MSC1-06 , MSC1-04 

 



ตารางส าหรับเลอืกใช้ผลติภัณฑ์อุดกนัร่ัวให้เหมาะสมกบัสถานที่ต่างๆ  “การปรับปรุงที่อยู่อาศัย”  ( Table for selecting right sealant at right place, House renovation ) 

วธิกีารใช ้, ชิน้สว่น , วสัดุ 
(Application method , parts , materials) 

ประเภทกระป๋อง 
(can type) 

ผลติภัณฑ ์
(one component) 

แผงดา้นนอก 
(exterior panel) 

แผ่นเซรามกิส์
(ceramics sliding board) 

แผงขอ้ตอ่ของกรอบ
หนา้ตา่ง 
(Panel joints, window frame joints) 

เคลอืบผวิ (with coating) MSK1-16 ASC1-01 , MSC1-03 , MSC1-04 

ไม่เคลอืบผวิ (without coating) MSK1-15 , MSK1-16 , PSK2-01 ASC1-01 , MSC1-03 

แผ่นโลหะ (metal 

sliding board) 

แผงขอ้ตอ่ของกรอบ
หนา้ตา่ง 
(Panel joints, window frame joints) 

เคลอืบผวิ (with coating) MSK1-16 ASC1-01 , MSC1-03 , MSC1-04 

ไม่เคลอืบผวิ (without coating) MSK1-15 , MSK1-16 , PSK2-01 ASC1-01 , MSC1-03 

แผงเอแอลซ ี(ALC 

panel) 

แผงขอ้ตอ่ของกรอบ
หนา้ตา่ง 
(Panel joints, window frame joints) 

เคลอืบผวิ (with coating) PUK2-03 , MSK1-16 ASC1-01 , MSC1-03 , MSC1-04 , PUC1-02 

แผงขอ้ตอ่(panel joints) ไม่เคลอืบผวิ (without coating) MSK1-15 , MSK1-16 , MSK2-17 , MSK2-18 , PSK2-01 

ASC1-01 , MSC1-03 
แผ่นชบุสงักะส ีแผ่นชบุดบีุก (galvanized plate , tin plate hemming/seeming joints) MSK1-15 , MSK1-16 

ผนังคอนกรตี 
(concrete wall) 

RC wall , PCa 
wall 

(copping joints 
successive 

joints, crack 
induced joints, 
joints around 

window frame) 

เคลอืบผวิ (with coating) PUK2-03 ASC1-01 , MSC1-03 , MSC1-04 , PUC1-02 

ไม่เคลอืบผวิ (without coating) MSK1-15 , MSK1-16 , MSK2-17 , MSK2-18 , PSK2-01 ASC1-01 , MSC1-03 

ซอ่มรอยแตกรา้ว (crack repair) 
เคลอืบผวิ (with coating) PUK2-03 ASC1-01 , MSC1-03 , MSC1-04 , PUC1-02 , MSC1-06 

ไม่เคลอืบผวิ (without coating) MSK1-15 , MSK1-16 , MSK2-17 , MSK2-18 ASC1-01 , MSC1-03 , MSC1-06 

ซอ่มผนัง , เคลอืบกนัน ้า (wall repair , waterproof coating , wall renovation) ACK1-03 ASC1-01 , MSC1-04 , PUC1-02 , ACC1-01 (ส าหรับ
ซอ่มแซมขอ้ต่อ : for joints repair) 

กระเบือ้ง 
(tiles finish) 

กระเบือ้งผนัง
(wall tiles) 

Main frame joints under tiles PUK2-03 PUC1-01 , PUC1-04 , PUC1-02 

รอยตอ่กระเบือ้ง (tile joints) MSK1-15 , MSK1-16 , MSK2-17 , MSK2-18 , PSK2-01 ASC1-01 , MSC1-03 , MSC1-11 

Hook tiles 
 

MSC1-01 

หนิ 
(stone finish) 

หนิ (stone) รอยตอ่ของหนิ (joints between stone) PUK1-03 MSC1-01 , MSC1-11 , MSC1-06 

วงกบ 
(sash) 

แกว้ (glass) รอยตอ่รอบๆแกว้ (joints around glass) 
 

SRC1-01 , SRC1-02 , SRC1-05 

ขอ้ตอ่โลหะ 
(metal fitting) 

ขอ้ตอ่(fitting) 
Flashing , holding plate MSK2-17 , MSK2-18 

ASC1-01 , MSC1-03 
รอบๆขอ้ตอ่ (joints around fitting) MSK2-17 , MSK2-18 , PSK2-01 

ขอ้ตอ่พลาสตกิ 
(plastic fitting) 

ขอ้ตอ่(fitting) รอยตอ่รอบๆท่อพวีซี ี(joints around PVC sash) MSK1-15 , MSK1-16 , PSK2-01 MSC1-04 , ASC1-01 , MSC1-03 , MSC1-01 

หลงัคา , ระเบยีง 
(roof , terrace) 

แผ่นกันน ้า 
(waterproof sheet) 

การเตรยีมพืน้ผวิ (surface preparation) MSK1-15 , MSK1-16 , MSK2-17 , MSK2-18 , PUK2-03 PUC1-01 , PUC1-04 , PUC1-02 , ACC1-01 

Terminal seal MSK1-15 , MSK1-16 
PUC1-01 , PUC1-02 , PUC1-04 , MSC1-01 , ASC1-01 , MSC1-03 , 
MSC1-04 , BRC1-01 

การเคลอืบผวิกัน
น ้า (waterproof coating) การเตรยีมพืน้ผวิ (surface preparation) 

 
PUC1-01 , PUC1-04 , PUC1-02 , ACC1-01 

ซอ่มบ ารุงกระเบือ้งหลงัคา (roof tile fixing) 
 

SRC1-10 

Hemming and seaming seal for metal roof 
 SRC1-01 , ASC1-01 , MSC1-03 

รอยตอ่ของร่มและกระดาน (joints around slate and umbrella nails) 
 

อปุกรณใ์ชส้อย 
(equipment) 

อปุกรณต์ดิตัง้
ทีผ่นังดา้นนอก 
(equipment installed on 
exterior wall) 

รอยท่อและท่อไอ
เสยี (around duct and exhaust) 

เคลอืบผวิ (with coating) MSK1-16 , MSK2-18 MSC1-04 , ASC1-01 , MSC1-03 , MSC1-11 , PUS1-02 

ไม่เคลอืบผวิ (without coating) 
MSK1-15 

ASC1-01 , MSC1-03 , MSC1-11 

หลอดไฟอาคาร , เตา้เสยีบไฟฟ้า (exterior light , electrical outlet , interphone) 

MSC1-11 , MSC1-01 , MSC1-06 
รอยตอ่ของป้ายตา่งๆ (joints of built-in post and name plate) PSK2-03 

งานภายนอก 
(exterior) 

ทีจ่อดรถยนต ์
(carport) 

รอยตอ่ระหวา่งหลอดไฟกับผนัง(joints between lighting material/wall) 

 
SRC1-05 

สกรูและดา้มร่ม (screw and umbrella nails) 

 
SRC1-01 , ASC1-01 , MSC1-03 

รอยตอ่/รอยแตกของพืน้คอนกรตี(joints/crack of concrete floor) 
 MSC1-06 

(repair car stopper) 
 

งานไม(้wooden part 

repair) 
(railways sleepers) 

 
MSC1-05 , MSC1-10 

ชานไม,้ระเบยีง,ตาขา่ย,อืน่  ๆ(wooden deck , veranda , lattice , etc.) 

 
MSC1-05 

รอยตอ่ของหนิ (stone joints) PSK2-01 MSC1-01 , MSC1-11 , MSC1-06 

กระจกกัน้ (glass 

block) รอยตอ่ระหวา่งกระจกกัน้ (joints between metal frame/glass block) PSK2-01 SRC1-01 , SRC1-05 

ประต(ูentrance, back 

door) รอยตอ่ระหวา่งพืน้กบัประต ู(joints of earth floor, exterior step) 

 
MSC1-06 

ซอ่มแซมรอยรา้ว
ของคอนกรตี 
(concrete crack repair) 

คอนกรตี , บล็อกปูน  (concrete , mortar block) 

 
MSC1-06 , MSC1-01 

ระเบยีง 
(veranda , terrace , balcony) 

(around support 
rods) 

เคลอืบผวิ (with coating) PUK2-03 , MSK1-16 ASC1-01 , MSC1-03 , MSC1-04 , PUC1-02 , ACC1-01 

ไม่เคลอืบผวิ (without coating) MSK1-15 ASC1-01 , MSC1-03 

การเตรยีมพืน้ผวิ (surface preparation of floor) 
 

ACC1-01 , PSC1-02 , MSC1-04 , MSC1-06 

ซอ่มแซมพืน้,กนัน ้า (repair , waterproof , renovation of floor) ACK1-03 
 

รอยตอ่ระหวา่งหลอดไฟกับผนัง (joints between lighting material/wall) 

 
SRC1-05 

สกรูและดา้มร่ม (screw and umbrella nails) 
 

SRC1-01 , ASC1-01 , MSC1-03 

งานภายใน 
(interior) 

หอ้งอาบน ้า 
(bath room) 

รอยตอ่ของผนัง (joints of wall) 
 SRC1-02 , SRP-04 

รอยแตกของกระเบือ้งและผนัง (crack of wall/tiles) 
 

หอ้งครัว 
(system kitchen) 

รอยตอ่ตา่งๆ (joints of kitchen panel , terminal joints) 
 SRC1-02 , MSC1-03 , MSC1-07 , MSC1-08 

รอยตอ่ของอา่งลา้ง (joints between kitchen panel/basin) 
 

หอ้งน ้า 
(lavatory) 

รอยตอ่ของอา่งลา้งกบัผนัง (joints between wall/basin) 
 

SRC1-03 , SRC1-04 

รอยตอ่ระหวา่งพืน้กบัผนัง (joints between floor/wall) 
 

SRC1-03 , MSP1-13 , SRC1-06 , MSC1-05 , ACC1-01 , MSC1-03 , 
MSC1-11 , MSC1-12 

ผนังกระดาษ,วอลเ์ปเปอร,์เสือ้ผา้ (Terminal seal of wall paper and cloth) 
 

ACC1-01 , MSC1-11 , MSC1-12 , MSC1-03 

(skirting 

board and 
furring strips) 

ซอ่มแซมการยดึตดิ (repair adhesives) 
 

MSC1-05 

(terminal joints of clothes) 
 

MSP1-13 , MSC1-13 , MSC1-05 , ACC1-01 , MSC1-03 , 
MSC1-11 , MSC1-12 

(evacuation guide) 
 

SRC1-06 , MSC1-12 , MSP1-13 



รอยตอ่ของหนิ (stone joints) PSK2-01 
MSC1-01 , MSC1-11 , MSC1-06 , MSC1-04 , MSC1-12 , 
SRC1-01 , SRC1-06 

กระจกกัน้ (glass 

block) รอยตอ่ระหวา่งกระจกกัน้… (joints between expansion/glass block) 
 

SRC1-01 , SRC1-05 , MSC1-11 , SRC1-06 , MSC1-12 
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Appendix C 
Control chart for production processes of 

Machine number 20 and Product name NB-LM 
“ Slides presentation ”  
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Internship weekly reports 
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Internship Student Profile 
 

Name ( Thai )  : ไกรคุณ 
Surname ( Thai ) : กาญจนประภาส 
 
Name ( English ) : Kraikhun 
Surname ( English ) : Karnjanaprapas 
 
Date of birth  : 29 October 1992 
 
Academic history  

Primary education : Assumption College Sriracha ( 1997 - 2004  ) 
 Secondary education : Assumption College Sriracha ( 2005 - 2007  ) 
 High school education : Chonradsadornumrung School ( 2008 - 2010 ) 
 Undergraduate education : Thai-Nichi Institute of Technology ( 2011 - Present ) 
 

Training / Seminar backgrounds  :       

1. Safety First : Safety in Work of Engineers, Thai-Nichi Institute of Technology ( TNI ) 

 

Scholarships :  

1. TNI scholarship ( Receive continuous scholarships for 4 years ) 

2. Internship student scholarship for internship program in Sakai City , Osaka , Japan 

2014 ( Supported by Sakai Chamber of Commerce and Industry International Business 

Promotion Committee of Sakai City ) 




