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บทคัดยอ  

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อออกแบบเครื่องพนทรายสําหรับหมอพักไอเสียรถจักรยานยนต เนื่องจากการศึกษาขั้นตอน

ตาง ๆ ในกระบวนการผลิตทอไอเสียรถจักรยานยนต ในโรงงานกรณีศึกษา พบการสูญเปลาจาก 1) พนักงานใชเวลาคลุมหมอพัก

ดวยถุงพลาสติกจํานวนรอยละ 13 ของเวลาท้ังหมดในกระบวนการผลิตหมอพักไอเสีย 2) คาใชจายของถุงพลาสติกในการคลุมหมอ

พักจํานวน 3.29 บาท/ชิ้น และ 3) การเคลื่อนไหวท่ีไมจําเปน คณะผูวิจัยจึงวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดวย Why-Why Analysis 

และเลือกใชหลักการ ECRS ปรับปรุงการทํางาน โดยทําการออกแบบเครื่องพนทรายดวยโปรแกรม SolidWorks 2021 พรอมแจก

แจงรายการสวนประกอบของตัวเครื่อง ผลจากการศึกษาวิจัยทําใหไดแบบของตนแบบเครื่องพนทรายสําหรับหมอพักไอเสีย

รถจักรยานยนต ที่มีสวนสําคัญคือระบบการกั้นทรายและระบบการหมุนแบบเชิงกล โดยเครื่องพนทรายนี้สามารถลดจํานวนเวลา

ลงท่ี 70 วินาทีลดจํานวนพนักงาน 2 คน และลดตนทุน ลงจํานวน 7,890 บาท/เดือน 

คําสําคัญ: การออกแบบ เครื่องพนทราย ความสูญเปลา หมอพักไอเสีย หลักการ ECRS  

Abstract  

The objective of this research was to design a sandblasting machine for motorcycle exhaust mufflers 

because of studying the working process in the motorcycle exhaust production process in the factory case 

study. The waste was found from 1) the employees spent time covering the exhaust muffler for 13 percent of 
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the total time. 2) The cost of the plastic bags used to cover the exhaust muffler was 3.29 baht per piece, and 

3) the unnecessary motion was identified. The researcher analyzed the cause with a Why-Why analysis and 

improved the production process by using ECRS principle. The researcher then used the SolidWorks program 

2021 to design the sandblasting machine and enumerated the components of the machine. From the result of 

the research, a prototype sandblasting machine for motorcycle exhaust mufflers was obtained that solved the 

problems. The sandblasting system and the mechanical rotation system were key components of the 

sandblasting design. This prototype can reduce the amount of time to 70 s, reduce the number of employees 

to 2 people, and reduce costs by 7,890 baht/month. 

Keywords: Design, Sandblasting machine, The wastes, Motorcycle exhaust muffler, ECRS principle   

 

1. บทนํา  

 ทอไอเสีย คืออุปกรณท่ีใชระบายไอเสีย ลดระดับ ความดันเสียง และควบคุมปริมาณสารมลพิษไอเสีย ซ่ึงเกิดจากการ

สันดาปภายในเครื่องยนตสูบรรยากาศ อยางนอยประกอบดวย ทอสงไอเสีย และ/หรือ ทอรวมไอเสีย หมอพัก [1] ดังรูปท่ี 1 

    

 
รูปที่ 1 สวนประกอบทอไอเสีย  

 
ทอไอเสียถือไดวาเปนอุปกรณท่ีสําคัญของเครื่องยนตและตองมีมาตรฐานในการผลิตเปนไปตามพระราชบัญญัติมาตรฐาน

ผลิตภัณฑอุตสาหกรรม ซึ่งโรงงานกรณีศึกษานี้ก็เปนรายใหญที่ผลิตทอไอเสียรถจักรยานยนตใชภายในประเทศและสงออก

ตางประเทศ คณะผูวิจัยไดศึกษากระบวนการผลิตหมอพักไอเสีย (บริเวณกรอบสีแดงในรูปที่  1 จึงรวบรวมขอมูลตาง ๆ พบวามี

ลําดับดังนี้ 1) การเชื่อมติด ตัวหมอพัก (Muffler) กับฝาปลายทอไอเสีย (Cap end) ดวยหุนยนต 2) การขัดรอยเขมาเชื่อม รอยขีด

ขวนที่เกิดบนฝาปลายทอไอเสียและปรับสภาพผิวของชิ้นงาน 3) การคลุมตัวหมอพัก ปองกันไมใหเกิดความเสียหายจากการพน

ทราย  เปนการปรับสภาพผิวของฝาปลายทอไอเสียจากการขัด 4) การพนทรายไปท่ีฝาปลายทอไอเสีย เพ่ือปรับสภาพผิวใหมี ความ

สมํ่าเสมอ 5) การตรวจสอบคุณภาพของฝาปลายทอไอเสียที่ผานการพนทราย 6) การคลุมตัวฝาปลายทอไอเสีย เพื่อปองกันไมให

  

 ทอรวมไอเสีย (Exhaust manifold) 
 ทอสงไอเสีย (Exhaust pipe)  
 หมอพัก (Exhaust silencer/muffler)  
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เลอะสีจากการพนสีเก็บรอยหมอพัก 7) การพนสีเก็บรอยหมอพัก เพื่อกลบรอยดาง ลอยถอกตาง ๆ และ 8) การตรวจสอบความ

เรียบรอยตัวชิ้นงานทอไอเสียและฝาปลายทอ กอนนําสงใหสายการผลิตอ่ืน ดังแสดงในรูปท่ี 2 

   

(1)  (2)  

 

(4)  (3)  

 

  (5)    (6)  

 

 (8)  (7)  

รูปที่ 2 กระบวนการผลิตหมอพักไอเสีย  

 

จากการสํารวจและศึกษาทําใหคณะผูวิจัยไดเห็นถึง ปญหาการสูญเปลาดานเวลาในการผลิตในขั้นตอนการปฏิบัติงานท่ีไม

จําเปนหรือไมชวยเพิ่มคุณภาพของชิ้นงาน ไดแก ขั้นตอนการคลุมตัวชิ้นงาน เปนกระบวนการที่ตองทําเพื่อปองกันตัวชิ้นงานดวย

ถุงพลาสติก กอนจะนําไปทําการพนทรายเพื่อกลบรอยที่เกิดจากกระบวนการเชื่อมจุดยึด ระหวางฝาครอบปลายทอกับหมอพัก ซ่ึง

ใชเวลามากกวาเม่ือมีการหมุนเวียนพนักงานจากสายการผลิตอ่ืน และยังมีคาใชจายในการสั่งซ้ืออุปกรณคลุมชิ้นงานเปนจํานวนมาก 

ดังนั้นคณะผูวิจัยจึงวิเคราะหหาสาเหตุหลักของความสูญเสีย ดวย Why-Why Analysis และไดนําหลักการ ECRS มาใชปรับปรุง

แกไข โดยคณะผูวิจัยไดเลือกใชเปนหลักการ E (Eliminate) กําจัดขั้นตอนท่ีไมจําเปนในกระบวนการและใช S (Simplify) วิเคราะห

ปรับปรุง หรือสรางอุปกรณชวยในการทํางานใหงายขึ้น คือการออกแบบเครื่องพนทรายสําหรับกระบวนการผลิตหมอพักไอเสีย โดย

มีสวนสําคัญคือการปองกันหมอพักไอเสียขณะทําการพนทราย สามารถตัดขั้นตอนการปฏิบัติงานที่สูญเวลาเปลาลดเวลาใน 

กระบวนการผลิตและลดคาใชจายในการสั่งซ้ือวัสดุสิ้นเปลืองไดเปนจํานวนมาก    
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2. ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 คณะผูวิจัยไดทําการศึกษาทฤษฎี แนวคิดและขอมูลที่เกี่ยวของที่สามารถนํามาใชในการดําเนินงาน โดยสรุปออกมาเปน

หัวขอตางดังนี้  

 2.1 หลักการ Eliminate Combine Rearrange Simplify (ECRS) 

ECRS คือ แนวคิดในการลดความสูญเปลา (Waste) ในการกระบวนการผลิต (Processing) ซ่ึงเปนตนทุนท่ีเกิดขึ้นโดยไม

มีผลตอบแทนหรือสรางประโยชนใด ๆ เพ่ิมเติมใหกับองคกรและในบางกรณีอาจทําใหการผลิตงานชาลงจากท่ีควรจะเปนสงผลใหมี

ตนทุนท่ีเพ่ิมสูงขึ้น โดยชื่อของทฤษฎี ECRS ยอมาจาก Eliminate (การกําจัด) Combine (การรวม) Rearrange (การจัดเรียงใหม) 

และ Simplify (การทําใหงายขึ้น) [2] ที่ผานมามีงานวิจัยมากมาย [3-10] ที่ไดนําหลักการนี้มาใชในการแกไขปญหาความสูญเปลา

และปรับปรุงกระบวนการผลิตใหดีขึ้น เชน ชลธิชา เอมเสม และคณะ [3] ทําการศึกษาการลดความสูญเปลาของกระบวนการผลิต

มะพราวขาวของโรงงานธานีจังหวัดสมุทรสงคราม ดวยหลักการ ECRS หลังการปรับปรุงกระบวนการเวลาผลิตเฉลี ่ยเหลือ 

98,803.15 วินาทีลดลง 18.65 วินาที มงคล กิตติญาณขจร และคณะ [8] นําเทคนิคการปรับเปลี่ยนเครื่องจักรอยางรวดเร็ว 

(Single Minute Exchange of Die: SMED)  และการกําจัด การรวมกัน การจัดเรียงใหมและการทําใหงายขึ ้น (Eliminate, 

Combine, Rearrange and Simplify:  ECRS) มาประยุกตใชในการวิเคราะหหาแนวทางการลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรเพ่ือลด

เวลาจากความสูญเปลาในกระบวนการบรรจุผลิตภัณฑหัวเชื้อเครื่องดื่มชนิดผง สามารถทําใหเวลาสูญเปลาในขั้นตอนการเปลี่ยน

มวนกระดาษ อลูมิเนียมฟอยลลดลง 565 วินาทีตอครั้ง หรือคิดเปนรอยละ 67  จากเวลาเดิมกอนการปรับปรุงโดยสามารถเพ่ิม

กําลังการผลิตได 16,143 ซองตอวัน เปนตน 

 2.2 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมชิ้นสวนทอไอเสียรถจักรยานยนต 

มาตรฐาน [1] นี้ครอบคลุมชิ้นสวนทอไอเสียไดแก ทอสงไอเสีย ทอรวมไอเสีย และหมอพักโดยทอสงไอเสีย  (Exhaust 

pipe) กรณีไมมีทอรวมไอเสีย หมายถึงทอลําเลียง ซึ ่งตอโดยตรงจากเครื ่องยนตสันดาปภายใน ทอรวมไอเสีย  (Exhaust 

manifold) หมายถึงทอที่รวบรวมไอเสียและตอโดยตรงจากเครื่องยนต และหมอพัก (Muffler or Silencer) หมายถึงอุปกรณท่ี

สามารถลดระดับความดันเสียงของไอเสียใหนอยลง ซึ่งคุณลักษณะหลักที่ตองการ ไดแก (1) ความเรียบรอยของชิ้นสวนทอไอเสีย 

ตองเรียบรอย ไมมีสนิม ไม โกงงอจนเสียรูป และไมมีขอบกพรองอ่ืน ๆ (2) ระดับความ ดันเสียงตองไมเกิน 95 dB และ (3) การร่ัว

ของชิ้นสวนไอเสีย  เม่ืออัดอากาศท่ีความดัน 30 kPa ตองมีการรั่วของอากาศไม เกิน 900 cm3/s   

 2.3 เครื่องพนทราย 

เครื่องพนทราย [11–13] เปนเครื่องที่ทําหนาที่ทําความสะอาดผิววัสดุโดยพนทรายดวยอากาศความเร็วสูงกระทบผิว 

วัสดุท่ีตองการทําความสะอาดโดยตรง ซ่ึงการทํางานของเครื่องพนทรายใชหลักการเดียวกันกับเครื่องพนสี คือใชอากาศความดันสูง

พนผานหองลมแบบหัวฉีด โดยทอดูดสามารถดูดทรายไดอยางตอเนื่อง เชน P. Jantippeng และคณะ [11] ศึกษาหาคุณภาพ

เครื่องพนทรายไรฝุนในการหาประสิทธิภาพเครื่องพนทรายไรฝุนโดยประเมินจากผูเชี่ยวชาญจํานวน 5 คน สามารถสรุปไดวาการใช

เครื่องพนทราย สามารถลดระยะเวลาและมีความเที่ยงตรงแมนยําหากทําการสับหรือทดลองซํ้า ๆ เทียบกับการขัดดวยแรงงานคน

ทําใหเกิดความเมื่อยลาและการขัดสีที่ไมสมํ่าเสมอ รวมไปถึงระยะเวลาในการขัดจะใชเวลามากกวาเครื่องพนทราย นอกจากนี้

งานวิจัยตาง ๆ [14 – 16] ที่ไดศึกษาเกี่ยวกับอิทธิพลตาง ๆ ที่มีผลตอการยึดเกาะของทรายตอพื้นผิว เชน V. Meana และคณะ 

[14] แสดงใหเห็นถึงความเปนไปไดในการใชทรงกลมที่มีความแมนยําตนทุนตํ่า (Low-cost precision stainless steel) เปน

สิ่งประดิษฐอางอิงในขั้นตอนการสอบเทียบและการตรวจสอบความถูกตองของอุปกรณมาตรวิทยาแบบไมสัมผัส T. Yabutsuka 

และคณะ [15] มีวัตถุประสงคเพื่อใหไฮดรอกซีอะพาไทต (HA) ขึ้นรูปกับเหล็กกลาไรสนิมชีวภาพ (SUS316L) ผลจากการศึกษา
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ชี้ใหเห็นวาสภาพการพนทรายเปนปจจัยสําคัญในการปรับปรุงผลการประสานที่เกี่ยวของกับการเพิ่มขึ้นของความขรุขระของพื้นผิว

และพ้ืนท่ีผิว 

 

3. ผลการวิจัย 

3.1 การรวบรวมขอมูลการผลิต 

จากการรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับการผลิตปลายทอไอเสีย พบวามีพนักงานจํานวน 10 คน ใชเวลารวม 512 วินาทีและ มี

คาใชจายวัสดุสิ้นเปลืองจํานวน 3.29 บาทตอชิ้น ดังแสดงรายละเอียดในตารางท่ี 1 

 

ตารางที่ 1 รายการและราคาท่ีใชในขั้นตอนการคลุมหมอพัก 

รายการ ราคา/จํานวน ราคาเฉลี่ยที่ใชตอ งาน 1 ชิ้น 

1.ถุงขยะดําแบบ หนา 24*28 นิ้ว / 25 ใบ 39 บาท/แพ็ค 1.56 บาท 

2.กระดาษกาวยน ยูนิเทป 1"x 25 หลา 19 บาท/มวน 1.73 บาท 

รวมทั้งหมด  3.29 บาท 

 

 3.2 วิเคราะหความสูญเปลาพรอมแนวทางแกไข 

คณะผูวิจัยไดวิเคราะหความสูญเปลา 7 ประการ ดังแสดงในตารางที่ 2 จากนั้นจึงใชเทคนิค Why-Why Analysis 

วิเคราะหหาสาเหตุแทจริงของปญหาโดยการตั้งคําถามวา "ทําไม" ซ้ํา ๆ กันอยางนอย 5 ครั้ง เพ่ือขุดลึกลงไปถึงรากเหงาของปญหา

ที่ซอนอยู จากการวิเคราะหพบวาการคลุมตัวชิ้นงานใช เวลานาน พนักงานมีการปฏิบัติงานที่ไมไดตามมาตรฐาน อีกทั้งยังมีการ

เคลื่อนไหวโดยไมจําเปนในระหวางการขนสงตัว ชิ้นงานภายในพ้ืนท่ีปฏิบัติงาน คณะผูวิจัยจึงทําการแกไขปญหาโดยการใชหลักการ

ทฤษฎีการลดความสูญเปลาดวย หลักการ ECRS โดยเลือกใช E = (Eliminate) : การตัดขั้นตอนที่ไมจําเปนในกระบวนการออกไป 

และ เลือกใช S = (Simplify) : ปรับปรุงวิธีการทํางานหรือสรางอุปกรณชวยให ทํางานงายขึ ้น โดยคณะผูวิจัยไดเสนอแบบ 

Sandblasting machine เพื่อเปนตัวชวยในการปฏิบัติงานในขั้นตอนการ พนทราย สามารถปฏิบัติงานไดงายมากขึ้น และยัง

สามารถกําจัดขั้นตอนท่ีไมจําเปนอยางการคลุมตัวชิ้นงานกอนเขาขั้นตอนการพนทรายออกไปได 

 

ตารางที่ 2 การวิเคราะหความสูญเปลา 7 ประการ 

ความสูญเปลา 7 อยูที่ไหน อยางไร 

1. overproduction  - - 

2. Inventory  - - 

3. Transportation  ขั้นตอนการคลุม หมอพัก จุดที่นําชิ้นงานไป ไปสงขั้นตอน 

4. Motion  ขั้นตอนการคลุม หมอพัก ตอไป มีระยะทาง ที่มากเกินไป 

5. Processing  ขั้นตอนการพน ทราย ขั้นตอนการคลุม 

6. Delay  ขั้นตอนการคลุม หมอพัก หมอพักเปน 

7. Defect  - ขั้นตอนที่ไมชวย 
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3.3 การออกแบบเครื่องพนทรายหมอพักไอเสีย 

คณะผูวิจัยทําการออกแบบเครื่องพนทรายนี้ดวยโปรแกรม SolidWorks 2021 เนื่องจากโปรแกรมมีฟงกชันการทํางานท่ี

ครอบคลุมและใชงานงาย ทําใหสามารถสรางแบบจําลอง 3 มิติที่แมนยําและซับซอนไดอยางรวดเร็ว อีกทั้งการทดสอบในรูป

แบบจําลองชวยลดตนทุนในการสรางตนแบบ ในการออกแบบนี้มีเงื่อนไขท่ีตองสามารถ Set up ตัวชิ้นงาน (Muffler) ไดอยาง

ม่ันคง และจะตองสามารถพนทรายไดท่ัวชิ้นงาน Cap tail (Cover ปลายทอ)  เพราะหากตัวชิ้นงานหลุดออกจากตัว Machine จะ

ทําใหเกิดรอยหรือทําใหเกิดงานเสียไดดังแสดงในรูปที่ 3 และรูปที่ 4 จากนั้นทําการแยกสวนประกอบของเครื่องพนทราย เพื่อทํา

การสรางและประมาณคาใชจาย ดังแสดงรายละเอียดใน ตารางท่ี 3 

 

 
รูปที่ 3 เครื่องพนทรายท่ีออกแบบดวยโปรแกรม SolidWorks 2021 

 

 
รูปที่ 4 สวนประกอบตาง ๆ ของเครื่องพนทราย 

  

วาลว 

โครงเคร่ืองพนทราย 

สายลม 

ฉากก้ันทราย 

ลูกปนพรอมเฟอง 

จ๊ิกจับชิ้นงาน 

ลอยาง 

กานจับมือหมุน 
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ตารางที่ 3 วัสดุอุปกรณท่ีใชในการสรางเครื่องพนทราย 

รายการวัสดุที่ใช จํานวน ราคาตอหนวย 

1. เหล็กกลอง 600 cm. หนา 1.5” 1 เสน 265 บาท 

2. เหล็กแผน 160x240 หนา 1.5” 2 แผน 1,300 บาท 

3. กานหมุนชนิดกานมือจับ  1 อัน 186 บาท 

4. ลูกปนตุกตา  5 ตัว 79 บาท 

5. เหล็กตันกลม  1 เสน 365 บาท 

6. ฟนเฟองดอกจอก  2 อัน 257บาท 

7. ฟนเฟองจักรยานพรอมโซ  1 ขุด 324 บาท 

8. ลอยางแบบแปนหมุนได ไมมี เบรกขนาด 3 นิ้ว 2 ลอ 95 บาท 

9. ลอยางแบบแปนหมุนได มี เบรก ขนาด 3 นิ้ว 2 ลอ 118 บาท 

10. วาลว 1/4”  1 อัน 315 บาท 

11. ลูกลอรองฉากขนาด 2 นิ้ว  4 ลอ 265 บาท 

รวมทั้งสิ้น 5,417 บาท 

 

4. ผลการทดลอง 

 การสรางเครื่องพนทรายนั้นมีความสําคัญอยางยิ่งในหลายอุตสาหกรรมโดยเฉพาะอุตสาหกรรมยานยนต เนื่องจาก

เครื่องมือชนิดนี้มีประโยชนในการเตรียมพ้ืนผิวของวัสดุตาง ๆ กอนการเคลือบผิวหรือการใชงานอ่ืน ๆ โดยชวยเพ่ิมประสิทธิภาพใน

การผลิตดังนี้ 

4.1 จํานวนพนักงานและเวลาการปฏิบัติของแตละขั้นตอน  

การพนทรายเปนกระบวนการที่รวดเร็วและมีประสิทธิภาพ ทําใหลดเวลาในการเตรียมพื้นผิวและเพิ่มผลผลิต จากขอมูล

ในตารางท่ี 4 ท่ีใชผลิตชิ้นงาน 1 ชิ้น ระหวางกอนปรับปรุงและหลังการปรับปรุง กอนทําการปรับปรุงใชเวลา 512 วินาทีหรือ 8.53 

นาทีหลังจากทําการปรับปรุงใช เวลา 442 วินาทีหรือ 7.36 นาทีสามารถลดเวลาได 1.17  นาที คิดเปนรอยละ 16 ของระยะเวลา

การปฏิบัติงานท่ีลดลง 

 ตารางที่ 4 จํานวนพนักงานและเวลาปฏิบัติงานของแตละขั้นตอน 

ลําดับ ขั้นตอน พนักงาน (คน) เวลา (วินาท)ี 

กอน หลัง กอน หลัง 

1 การเชื่อมติด  1 1 66 66 

2 การขัดเก็บงาน  1 1 36 36 

3 การคลุมทอไอเสีย  2 0 70 0 

4 การพนทราย  3 3 180 180 

5 การตรวจสอบหลังพนทราย 1 1 35 35 

6 การคลุมฝาครอบปลายทอ 
1 1 

22 22 

7 การพนเก็บสี  53 53 

8 การตรวจสอบคุณภาพ  1 1 50 50 

 รวมทั้งหมด 10 8 512 442 
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 4.2 คาประสิทธิผล 

การใชเครื่องพนทรายสามารถลดตนทุนการผลิตไดในระยะยาว เนื่องจากชวยลดการใชแรงงานและวัสดุสิ้นเปลือง จาก

การบันทึกเวลาในการผลิตชิ้นงานจํานวน 100  ชิ้นงาน จากการปรับปรุงตัวเครื่อง ทําใหสามารถตัดกระบวนการกอนหนาออกไป

ไดทําใหเวลาในการผลิตชิ้นงาน ตอ 1 ชิ้นงานลดลงจากเดิม ใชเวลา 8.53 นาทีผลิตงานไดตอวันจะอยูท่ี 50 ชิ้นงาน หลังจากทําการ

ปรับปรุง เวลาเฉลี่ยที่ใชตอชิ้นงานอยูท่ี 7.36 นาทีสามารถเพิ่มผลผลิตชิ้นงานได 7 ชิ้นงาน จากเดิมผลผลิต 1 วันจะไดชิ้นงาน

ทั้งหมด 100  ชิ้นงาน ซึ่งมีเปาอยูท่ี 110 ชิ้นงาน หลังจากการปรับปรุงทําใหเพิ่มผลผลิตเปน 107 ชิ้นงานตอวัน และสามารถดู

วิธีการคํานวณประสิทธิผล (Effectiveness) ไดในตารางท่ี 5  

 

ตารางที่ 5 การเปรียบเทียบคาประสิทธิผล 

 การคํานวณ เปอรเซ็นตประสิทธิผล 

กอน 100 x (100/110) 90.9% 

หลัง 107 x (100/110) 97.2% 

เปอรเซ็นตที่เพ่ิมขึ้น 6.3% 

 

5. สรุปและอภิปรายผล 

 จากการออกแบบเครื่องพนทรายสําหรับการหมอพักไอเสียรถจักรยานยนตที่ชวยลดขั้นตอนในกระบวนการประกอบตัว

ทอไอเสีย ชวยลดคาใชจาย และทางโรงงานสามารถนําแบบไปสรางเครื่องพนทรายใหใชงานไดในพื้นที่ปฏิบัติงานจริง จากผลการ

ดําเนินงานเดิมใชเวลาในการผลิต ทั้งหมดที่ 512 วินาทีพนักงาน 10 คน หลังจากที่ทําการออกแบบเครื่องพนทรายพบวา สามารถ

ตัดกระบวนการคลุมหมอพักไอเสียซ่ึงเปนกระบวนการท่ีไมจําเปนออกไปไดใชเวลาในการผลิตท้ังหมดท่ี 442 วินาที พนักงาน 8 คน 

ซึ่ง สามารถลดเวลาลงที่ 70 วินาทีลดจํานวนพนักงาน 2 คน และสามารถลดตนทุนจากขั้นตอนการคลุมหมอพักไอเสีย จํานวน 

3.29 บาท/ชิ้น คิดเปนลดตนทุนรวมตอ 1 วัน (ประมาณ 100 ชิ ้น) ประมาณ 329 บาท/วัน และลดตนทุนรวมตอ 1 เดือน 

(ประมาณ 24 วัน) ประมาณ 7,890 บาท/ เดือน ดังนั้นจึงสามารถสรุปไดวาเครื่องพนทรายเปนเครื่องมือที่สําคัญในการเพ่ิม

ประสิทธิภาพและคุณภาพของกระบวนการผลิตในหลายอุตสาหกรรม การลงทุนในการสรางเครื่องพนทรายจึงเปนการลงทุนท่ี

คุมคาและสามารถสรางผลตอบแทนในระยะยาวได 

 

6. กิติกรรมประกาศ 

 งานวิจัยนี้ไดรับการสนับสนุนขอมูลจากสาขาวิศวกรรมการผลิตยานยนต คณะวิศวกรรมศาสตรและเทคโนโลยี   

สถาบันการจัดการปญญาภิวัฒน (แจงวัฒนะ) 

(เวน 1 บรรทัด ดวยขนาดอักษร 14) 
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