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บทคัดย่อ  

 วัตถุประสงค์: งานวิจัยน้ีเป็นการทดสอบเพ่ือหาพารามิเตอร์ (ตัวแปร) ที่เหมาะสมในการท าความ
สะอาดชิ้นงานด้วยเครื่องพ่นทรายอัตโนมัติขนาดเล็ก 

วิธีการวิจัย: เครื่องพ่นทรายอัตโนมัติขนาดเล็กที่ใช้ในการทดสอบควบคุมการท างานด้วยโปรแกรมเชิง
ตัวเลข ชิ้นงานทดสอบเป็นเหล็กแบน SPHC ที่มีขนาดความกว้าง 32 มม. ความยาว 80 มม. และความหนา 4 มม. 
น ามาผ่านกระบวนการเร่งปฏิกิริยาการเกิดสนิม ด้วยการแช่ในสารละลายโซเดียมคลอไรด์ความเข้มข้น ร้อยละ 
5 โดยน้ าหนัก เป็นระยะเวลา 15 วัน ค่าพารามิเตอร์ที่ใช้ในการทดสอบประกอบด้วย  3 พารามิเตอร์ ได้แก่ 
ระยะห่างระหว่างหัวพ่นทรายกับชิ้นงานเท่ากับ 20, 25 และ 30 มม. แรงดันลมที่ใช้ในการพ่นทรายเท่ากับ 65, 
70 และ 75 ปอนด์/ตร.นิ้ว (psi) และอัตราการป้อนเท่ากับ 60, 80 และ 100 มม./นาท ี 

ผลการวิจัย: ผลการทดสอบพบว่า ที่ระยะห่างระหว่างหัวพ่นทรายกับชิ้นงาน 25 มม. แรงดันลมที่ใช้
ในการพ่นทราย 65 ปอนด์/ตร.นิ้ว และอัตราการป้อน 60 มม./นาท ีมีอัตราส่วนระหว่างค่าความหนาเฉลี่ยของ
สนิมที่ถูกก าจัดได้ต่อเวลา น้อยที่สุด เท่ากับ 0.017 มม./นาที ส่วนที่ระยะห่างระหว่างหัวพ่นทรายกับชิ้นงาน 
30 มม. แรงดันลมที่ใช้ในการพ่นทราย 75 ปอนด์/ตร.นิ้ว และอัตราการป้อน 80 มม./นาท ีมีอัตราส่วนระหว่าง
ค่าความหนาเฉลี่ยของสนิมที่ถูกก าจัดได้ต่อเวลา มากที่สุด เท่ากับ 0.036 มม./นาที ส าหรับค่าพารามิเตอร์ที่
เหมาะสมในการท าความสะอาดชิ้นงานด้วยเครื่องพ่นทรายอัตโนมัติขนาดเล็ก คือ ที่ ระยะห่างระหว่างหัวพ่น
ทรายกับชิ้นงาน เท่ากับ 30 มม. แรงดันลมที่ใช้ในการพ่นทราย เท่ากับ 75 ปอนด์/ตร.นิ้ว และอัตราการป้อน 
เท่ากับ 80 มม./นาท ี
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Abstract 
Objective: This research was the test to obtain the suitable parameters for cleaning 

workpieces using an automatic small sandblasting machine.  
Methods: The automatic small sandblasting machine that using in the test was 

controlled by numerical programs. The workpieces were SPHC flat steel with 32 mm width, 80 
mm length, and 4 mm thickness. They were taken through the catalytic oxidation process to 
rust by soaking in a 5% sodium chloride solution by weight for 15 days. The tested parameters 
consisted of 3 parameters: the distance between sandblasting nozzle orifice and workpiece as 
20, 25, 30 mm, air pressure as 65, 70, 75 psi, and feed rate as 60, 80, 100 mm/min.  

Results: The results showed that the minimum ratio between the average removed 
rust thickness and used time was 0.017 mm/min at a distance between sandblasting nozzle 
orifice and workpiece as 25 mm, air pressure as 65 psi, and feed rate as 60 mm/min. The 
maximum ratio between the average removed rust thickness and used time was 0.036 mm/min 
at a distance between sandblasting nozzle orifice and workpiece as 30 mm, air pressure as 75 
psi, and feed rate as 80 mm/min. The suitable parameters for cleaning workpieces using an 
automatic small sandblasting machine were at a distance between sandblasting nozzle orifice 
and workpiece as 30 mm, air pressure as 75 psi, and feed rate as 80 mm/min.  
 

Keywords: suitable parameter, workpiece cleaning, automatic small sandblasting machine  
 
1. ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 

  การพ่นทราย (Abrasive blasting) คือ 
กระบวนการท าความสะอาด หรือตกแต่งพ้ืนผิวของ
ชิ้นงาน ด้วยวิธีการพ่นสารขัดต่าง ๆ ให้กระทบกับ
ชิ้นงาน โดยอาศัยลมแรงดันสูง (Enviro- 
Management & Research, Inc., 2001) ซึ่งถือเป็น 
กระบวนการที่มีประสิทธิภาพ รวดเร็ว (Parashar & 
Parashar, 2015) และเริ่มมีการใช้งานมาอย่างยาวนาน 
นับตั้ งแต่ปี  ค .ศ . 1904 จนถึ งปั จจุ บั น (Enviro-
Management & Research, Inc., 2001)  

ปัจจุบัน กระบวนการพ่นทรายได้ถูกน ามา
ประยุกต์ใช้งานอย่างแพร่หลาย ไม่ว่าจะเป็นการ
แกะสลัก หรือการท าให้เกิดลวดลายบนพ้ืนผิววัสดุ
ต่าง ๆ เช่น แก้ว หรือเซรามิค (Wensink et al., 
2000; Toan et al., 2013) รวมทั้ งการท าความ
สะอาดพ้ืนผิวของชิ้นงานประเภทเหล็ก เช่น การ
ก าจัดคราบสนิม ตะกรันสี หรือส่วนที่ไม่ต้องการออก 
เพ่ือเป็นการเตรียมสภาพพ้ืนผิวให้มีความเหมาะสม

ต่อการพ่นสี  การเชื่ อม การท าอโนไดซ์  หรือ
กระบวนการอ่ืน ๆ ที่จ าเป็นต้องท าความสะอาด
พ้ืนผิวก่อน การลบคมของชิ้นส่วนต่าง ๆ เพ่ือเพ่ิม
ความสวยงาม และความปลอดภัยในการใช้งาน การ
ปรับสภาพพ้ืนผิวให้ขรุขระ เพ่ือเพ่ิมพ้ืนที่สัมผัส 
(Enviro-Management & Research, Inc., 2001) 

ตามมาตรฐาน ISO 8501-1 สามารถ
จ าแนกลักษณะของสนิมเหล็กออกเป็น 4 เกรด ได้แก่ 
เกรด A คือ ผิวเหล็กทั้งหมดถูกปกคลุมด้วยเศษเหล็ก
ออกไซด์ (mill scale) โดยมีสนิมแดงเกิดขึ้นเพียง
เล็กน้อย เกรด B คือ ผิวเหล็กเริ่มเกิดสนิมแดงและ
เศษเหล็กออกไซด์เริ่มมีลักษณะกลายเป็นแผ่น เกรด 
C คือ เศษเหล็กออกไซด์บนผิวเหล็กกลายเป็นสนิม
แดงท่ีผิว ซึ่งสามารถหลุดลอกออกมาได้ มีสนิมขุม
เพียงเล็กน้อยโดยสามารถมองเห็นได้ด้วยตาเปล่า 
และเกรด D คือ เศษเหล็กออกไซด์กลายเป็นขุมสนิม  
ซึ่งสามารถมองเห็นได้ด้วยตาเปล่า (CIN, 2011)  
ดังแสดงในรูปที่ 1 
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ก) เกรด A                          ข) เกรด B 

 

        
ค) เกรด C                          ง) เกรด D 

 

รูปที่ 1 เกรดของสนิมเหล็กตามมาตรฐาน ISO 8501-1 
ที่มา: CIN (2011) 

 

ส่วนความสะอาดของพ้ืนผิวหลังจากการ
พ่นทรายนิยมใช้มาตรฐาน ISO 8501-1 ซึ่งแบ่ง
ออกเป็น 4 เกรด (CIN, 2011) ดังแสดงในรูปที่ 2  
ได้แก่  

Sa 1 คือ เมื่อมองด้วยตาเปล่า พ้ืนผิวของ
ชิ้นงานจะต้องปราศจากสิ่งแปลกปลอม เช่น น้ ามัน 
จารบี แต่ยังคงพบเศษเหล็กออกไชด์และสนิม
ส่วนมากที่เกาะติดพ้ืนผิวชิ้นงานในระดับฝังแน่น  

Sa 2 คือ เมื่อมองด้วยตาเปล่า พ้ืนผิวของ
ชิ้นงานจะต้องปราศจากสิ่งแปลกปลอม เช่น น้ ามัน 
จารบี เศษเหล็กออกไชด์และสนิม แต่อาจมีสิ่ง
ตกค้ าง ในบางส่ วน เ พียง เล็ กน้ อยที่ เ กาะติ ด
ผิวชิ้นงานในระดับฝังแน่น  

 Sa 2.5 คือ เมื่อมองด้วยตาเปล่า พ้ืนผิว
ของชิ้นงานจะต้องปราศจากสิ่งแปลกปลอม เช่น 
น้ ามัน จารบี เศษเหล็กออกไชด์และสนิม แต่อาจ
ยังคงเหลือร่องรอยการปนเปื้อนเล็กน้อยในรูปของ
จุดหรือริ้วรอย  

Sa 3 คือ เกรดสูงสุดของการก าจัดคราบ
สกปรก เมื่อมองด้วยตาเปล่า พ้ืนผิวของชิ้นงาน
จะต้องปราศจากสิ่งแปลกปลอม เช่น น้ ามัน จารบี 
เศษเหล็กออกไชด์และสนิม โดยพ้ืนผิวของเหล็ก
จะต้องมีสีขาวหรือเทาท่ีสม่ าเสมอ    

  
 

 

       
ก) Sa 1                               ข) Sa 2 

 

       
ค) Sa 2.5                            ง) Sa 3 

 

รูปที่ 2 ความสะอาดของพ้ืนผิวหลังจากการพ่นทรายตามมาตรฐาน ISO 8501-1 
ที่มา: CIN (2011) 
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การท าความสะอาดสนิมเหล็กออกจาก

พ้ืนผิวของชิ้นงาน ส าหรับงานซ่อมหรือบ ารุงรักษา 
ด้วยเทคนิคการพ่นทรายถือว่ามีความส าคัญอย่าง
มากกับชิ้นงานจ าพวกโครงสร้าง ที่ต้องรับน้ าหนัก
โดยตรง และต้องระมัดระวังพิเศษในด้านความ
แข็งแรง ซึ่งควรหลีกเลี่ยงวิธีการขัดหรือท าความ
สะอาดด้วยมือ (ภาคภูมิ มงคลสังข์, 2557) 

ในปัจจุบัน เครื่องพ่นทรายที่มีการใช้งาน
ภายในประเทศ แบ่งออกเป็น แบบตู้ ซึ่งใช้พ่น
ชิ้นงานขนาดจ ากัดภายในตู้ปิด แบบเคลื่อนที่
แรงดันสูง ที่ใช้พ่นชิ้นงานขนาดใหญ่ในกลางแจ้ง 
ซึ่งยังคงมีรูปแบบการท างานแบบใช้แรงงานคนเป็น
หลัก (manual) และแบบตู้ขนาดใหญ่ที่ควบคุม
การท างานแบบอัตโนมัติ ซึ่งมีประสิทธิภาพสูง แต่มี
ร า ค า แ พ ง  จึ ง เ ห ม า ะส ม กั บ ก า ร ใ ช้ ง า น ใน
อุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดใหญ่เท่านั้น 

ด้วยเหตุผลดังกล่าวมานี้ จึงมีการออกแบบ
และสร้างเครื่องพ่นทรายอัตโนมัติขนาดเล็ก ที่
ควบคุมการท างานด้วยโปรแกรมเชิงตัวเลข โดยอาศัย
เครื่ องคอมพิวเตอร์ส่ วนบุคคลท างานร่ วมกับ
โปรแกรม Mach3 (จุฑาทิพย์ ทองเดชาสามารถ และ 
ชัยนิกร กุลวงษ์, 2556) เครื่องพ่นทรายอัตโนมัตินี้ 
ใช้สเต็ปมอเตอร์ ชนิดผสมเป็นต้นก าลัง ซึ่งในการ
ก าหนดค่าพารามิ เตอร์  (ตัวแปร) ต่างๆ ลงใน
โปรแกรม Mach3 ได้แก่ ความเร็วและความเร่ง 
เพ่ือควบคุมให้เครื่องจักรท างานได้อย่างเหมาะสม
กับขีดความสามารถและมีสมรรถนะในการท างานที่
สูง ค่าความเร็วและความเร่งดังกล่าวเป็นดังนี้ ค่า
ความเร็ว เท่ากับ 7.81 mm/s ค่าความเร่งส าหรับ
การเคลื่อนที่ ในแนวขนานกับชิ้นงาน  เท่ากับ 
257.81 mm/s2 และค่าความเร่งส าหรับการเคลื่อนที่

ในแนวตั้งฉากกับชิ้นงาน เท่ากับ 304.69 mm/s2 
(จุฑาทิพย์ ทองเดชาสามารถ, ชัยนิกร กุลวงษ์, และ 
สรกฤช ศรีเกษม, 2557) และเพ่ือเป็นการทดสอบ
สมรรถนะของเครื่องพ่นทรายอัตโนมัติขนาดเล็กใน
งานทางด้านการท าความสะอาดชิ้นงาน ผู้วิจัยจึงมี
แนวคิดท่ีจะท าการทดสอบการก าจัดสนิมเหล็กด้วย
เครื่องพ่นทรายอัตโนมัติขนาดเล็กนี้ ทั้งนี้เพ่ือให้
ทราบค่าพารามิเตอร์ต่างๆ ได้แก่ ระยะห่างระหว่าง
หัวพ่นทรายกับชิ้นงาน แรงดันลมที่ใช้ในการพ่น
ทราย และอัตราการป้อนหรือความเร็วในการ
เคลื่อนที่ของหัวพ่นทราย ที่เหมาะสมส าหรับการท า
ความสะอาดชิ้นงานด้วยเครื่องพ่นทรายอัตโนมัติ
ขนาดเล็ก 

 
2. วัตถุประสงค์การวิจัย 
  เพ่ือหาพารามิเตอร์ ที่เหมาะสมในการท า
ความสะอาดชิ้นงานด้วยเครื่องพ่นทรายอัตโนมัติ
ขนาดเล็ก 
 
3. วิธีด าเนินการวิจัย 
 

ในการวิจัย มีขั้นตอนการด าเนินการวิจัย
ดังแสดงในรูปที่ 3 โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
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รูปที่ 3 ขั้นตอนการด าเนินการวิจัย 
 

3.1 การเตรียมชิ้นงานทดสอบ  
3.1.1 น าเหล็กแบน SPHC ขนาด

หน้ากว้าง 32 mm หนา 4 mm ตัดให้ได้ชิ้นงาน
ทดสอบ ที่มีความยาว 80 mm แล้วท าความ
สะอาดพ้ืนผิวของชิ้นงาน เพ่ือขจัดคราบน้ ามันด้วย
ทินเนอร์  

3.1.2 น าชิ้นงานทดสอบ มาผ่าน
กระบวนการเร่งปฏิกิริยาการเกิดสนิม ด้วยการแช่
ในสารละลายโซเดียมคลอไรด์ความเข้มข้น ร้อยละ 
5 โดยน้ าหนัก (อานนท์  วงษ์แก้ ว , 2557) เป็ น
ระยะเวลา 15 วัน โดยลักษณะของสนิมที่เกิดขึ้น
จัดอยู่ในเกรด C ตามมาตรฐาน ISO 8501-1 

 
 
 

3.2 การทดสอบท าความสะอาดชิ้นงาน 
ด้วยเครื่องพ่นทรายอัตโนมัติขนาดเล็ก 

ส าหรับการทดสอบเพ่ือท าความ
สะอาดชิ้นงาน ด้วยเคร่ืองพ่นทรายอัตโนมัติขนาด
เ ล็ ก  ที่ ค ว บ คุ ม ก า ร ท า ง า น ผ่ า น โ ป ร แ ก ร ม
คอมพิวเตอร์ Mach3 ดังแสดงในรูปที่ 4 ด้วยทราย
ซิลิคอนคาร์ไบด์ เบอร์ 60 ที่มีระดับความแข็งมาก
ถึง 9 MOH Scale มีคุณสมบัติที่เหมาะสมเพ่ือใช้
เป็นสารขัดในการท าความสะอาด การปรับสภาพ 
และการก าจัดส่วนที่ไม่ต้องการออกจากพ้ืนผิว 
รวมทั้งมีขีดจ ากัดในการท างานที่ย่านความเร็วที่สูง 
(IST, n.d.) ผ่ า นหั ว พ่ นทร าย ขน าด เ ส้ น ผ่ า น
ศูนย์กลาง 2.5 mm ที่ท ามุม 90 องศา กับชิ้นงาน 
โดยควบคุมการเคลื่อนที่ของหัวพ่นทราย ด้วย
โปรแกรมเชิงตัวเลข ให้มีเส้นทางการเคลื่อนที่ 
ดังแสดงในรูปที่  5

 

ช้ินงานทดสอบ เหล็กแบนตดั SPHC 

กระบวนการเร่งปฏิกริิยาให้เกดิสนิม 

การทดสอบท าความสะอาดชิ้นงาน ด้วยเครื่องพ่นทรายอัตโนมตัิขนาดเล็ก 

สรุปและวิเคราะหผ์ล 
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รูปที่ 4 เครื่องพ่นทรายอัตโนมัติขนาดเล็ก  
ที่มา: จุฑาทิพย์ ทองเดชาสามารถ และ ชัยนิกร กุลวงษ์ (2556: 35) 

 
 
 

 
  

รูปที่ 5 เส้นทางการเคลื่อนที่ของหัวพ่นทราย 
 
ท าการทดสอบพ่นทราย โดยก าหนด

ค่าพารามิเตอร์ต่างๆ ได้แก่ ระยะห่างระหว่างหัว
พ่นทรายกับชิ้นงานทดสอบ (D) 20, 25 และ 30 
mm ที่ระดับแรงดันลมที่ใช้ในการพ่นทราย (P) 65, 
70 และ 75 psi (pounds per square inch) และ
ที่ระดับอัตราการป้อนหรือความเร็วในการเคลื่อนที่
ของหัวพ่นทราย (F) 60, 80 และ 100 mm/min  

 

ส าหรับการหาค่าพารามิ เตอร์ ที่
เหมาะสม จะพิจารณาจากอัตราส่วนระหว่างค่า
ความหนาเฉลี่ยของสนิมที่ถูกก าจัดได้ต่อเวลา ที่มี
ค่ามากที่สุด การวัดความหนาของสนิมบนชิ้นงาน
ทดสอบ ทั้งก่อนและหลังการทดสอบ ท าโดยใช้
ไมโครมิเตอร์ ท าการวัดทั้งหมด 10 จุด แต่ละจุด
ห่างกัน 5 mm ดังแสดงในรูปที่ 6 
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รูปที่ 6 ต าแหน่งการวัดความหนาของชิ้นงานก่อนและหลังทดสอบ 
 

4. ผลการวิจัยและอภิปรายผล 

ผลการทดสอบการท าความสะอาดชิ้นงาน
ด้วยเครื่องพ่นทรายอัตโนมัติขนาดเล็ก โดยการ
ปรับค่าพารามิเตอร์ต่าง ๆ ได้แก่ ระยะห่างระหว่าง 

 
หัวพ่นทรายกับชิ้นงาน (D) แรงดันลมที่ใช้ในการ
พ่นทราย (P) และอัตราการป้อนหรือความเร็วใน
การเคลื่อนที่ของหัวพ่นทราย (F) แสดงดังตารางที่ 1

 
ตารางท่ี 1 ผลการทดสอบการท าความสะอาดชิ้นงานด้วยเครื่องพ่นทรายอัตโนมัติขนาดเล็ก 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

D 
(mm) 

P 
(psi) 

F 
(mm/min) 

ความหนาเฉลี่ย (mm) เวลา (t) 
(min) 

T/t 
(mm/min) ก่อน หลัง ก่อน-หลัง (T) 

20 65 60 4.10 3.94 0.17 8.11 0.021 
80 4.08 3.94 0.14 6.10 0.023 
100 4.11 4.00 0.11 4.57 0.024 

70 60 4.10 3.94 0.16 8.10 0.020 
80 4.12 3.98 0.14 6.09 0.023 
100 4.07 3.95 0.12 4.58 0.026 

75 60 4.14 3.95 0.19 8.11 0.023 
80 4.06 3.91 0.15 6.09 0.025 
100 4.08 3.92 0.16 4.58 0.035 

25 65 60 4.12 3.97 0.14 8.11 0.017 
80 4.08 3.94 0.14 6.10 0.023 
100 4.14 4.03 0.12 4.58 0.026 

70 60 4.08 3.92 0.16 8.14 0.020 
80 4.14 4.02 0.12 6.13 0.020 
100 4.08 3.95 0.14 5.00 0.028 

75 60 4.15 3.94 0.21 8.14 0.026 
80 4.09 3.94 0.15 6.12 0.025 
100 4.15 3.98 0.17 5.00 0.034 
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ตารางท่ี 1 ผลการทดสอบการท าความสะอาดชิ้นงานด้วยเครื่องพ่นทรายอัตโนมัติขนาดเล็ก (ต่อ) 

 

 
จากตารางที่ 1 พบว่า ที่ระยะห่างระหว่าง

หัวพ่นทรายกับชิ้นงาน 25 mm แรงดันลมที่ใช้ใน
การพ่นทราย  65 psi และอัตราการป้อน  60 
mm/min มีอัตราส่วนระหว่างค่าความหนาเฉลี่ย
ของสนิมที่ถูกก าจัดได้ต่อเวลา น้อยที่สุด เท่ากับ 
0.017 mm/min ส่วนที่ระยะห่างระหว่างหัวพ่น
ทรายกับชิ้นงาน 30 mm แรงดันลมที่ใช้ในการพ่น
ทราย 75 psi และอัตราการป้อน 80 mm/min มี
อัตราส่วนระหว่างค่าความหนาเฉลี่ยของสนิมที่ถูก
ก า จั ด ได้ ต่ อ เ ว ล า  มากที่ สุ ด  เท่ า กั บ  0.036 
mm/min ซึ่งใกล้เคียงกับที่ระยะห่างระหว่างหัว
พ่นทรายกับชิ้นงาน 20 mm แรงดันลมที่ใช้ในการ
พ่นทร าย  75 psi และ อัต ร าก า รป้ อ น  10 0 
mm/min ที่มีอัตราส่วนระหว่างค่าความหนาเฉลี่ย
ของสนิมที่ถูกก าจัดได้ต่อเวลา เท่ากับ 0.035 
mm/min รวมทั้งที่ระยะห่างระหว่างหัวพ่นทราย 

กับชิ้นงาน 30 mm แรงดันลมที่ใช้ในการพ่นทราย 
75 psi และอัตราการป้อน  100 mm/min ที่ มี
อัตราส่วนระหว่างค่าความหนาเฉลี่ยของสนิมที่ถูก
ก าจัดได้ต่อเวลา เท่ากับ 0.034 mm/min และที่
ระยะห่างระหว่างหัวพ่นทรายกับชิ้นงาน 25 mm 
แรงดันลมที่ใช้ในการพ่นทราย 75 psi และอัตรา
การป้อน 100 mm/min ที่มีอัตราส่วนระหว่างค่า
ความหนาเฉลี่ยของสนิมที่ถูกก าจัดได้ต่อเวลา 
เท่ากับ 0.034 mm/min ดังแสดงในรูปที่ 7 โดย
ชิ้นงานที่ได้จากการทดสอบการท าความสะอาด
ชิ้นงานด้วยเคร่ืองพ่นทรายอัตโนมัติขนาดเล็กทุก
ชิ้น มีสีและปริมาณสนิมที่ต่างจากชิ้นงานก่อน
ทดสอบอย่างชัดเจน โดยความสะอาดของพ้ืนผิว
หลังจากการท าความสะอาดชิ้นงานด้วยเคร่ืองพ่น
ทรายอัตโนมัติขนาดเล็ก เป็นไปตามมาตรฐาน ISO 
8501-1 Sa 2 ส่วนตัวอย่างชิ้นงานก่อนและหลัง
การทดสอบแสดงดังในรูปที่ 8 

 
 

D 
(mm) 

P 
(psi) 

F 
(mm/min) ความหนาเฉลี่ย (mm) 

เวลา (t) 
(min) 

T/t 
(mm/min) 

30 65 60 4.14 3.97 0.17 8.12 0.021 
80 4.18 4.02 0.16 6.11 0.026 
100 4.15 4.01 0.15 5.02 0.030 

 70 60 4.08 3.92 0.16 8.09 0.020 
 80 4.14 4.01 0.13 6.10 0.021 

100 4.09 4.00 0.10 5.01 0.020 
75 60 4.13 3.93 0.19 8.11 0.023 
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รูปที่ 7 อัตราส่วนระหว่างค่าความหนาเฉลี่ยของสนิมที่ถูกก าจัดได้ต่อเวลา  
 
 
 

        
ก่อนทดสอบ           หลังทดสอบ 

  

ก) ที่ D = 20 mm, P = 65 psi และ F = 60 mm/min 
 

        
ก่อนทดสอบ          หลังทดสอบ 

 

ข) ที่ D = 20 mm, P = 65 psi และ F = 80 mm/min 
 

        
ก่อนทดสอบ         หลังทดสอบ 

 

ค) ที่ D = 20 mm, P = 65 psi และ F = 100 mm/min 
 

รูปที่ 8 ชิ้นงานก่อนและหลังทดสอบ 
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 เน่ืองจากความสะอาดของพ้ืนผิวหลังจาก
การท าความสะอาดชิ้นงานด้วยเครื่องพ่นทราย
อัตโนมัติขนาดเล็กทุกชิ้น เป็นไปตามมาตรฐาน ISO 
8501-1 Sa 2 ดังนั้นในการเลือกค่าพารามิเตอร์ที่
เหมาะสมส าหรับการท าความสะอาดชิ้นงานด้วย
เครื่องพ่นทรายอัตโนมัติขนาดเล็ก  จึงท าการ
เลือกที่ค่าอัตราส่วนระหว่างค่าความหนาเฉลี่ยของ
สนิมที่ถูกก าจัดได้ต่อเวลา มากที่สุด นั ่นคือ ที่
ระยะห่างระหว่างหัวพ่นทรายกับชิ้นงาน 30 mm 
แรงดันลมที่ใช้ในการพ่นทราย 75 psi และอัตรา
การป้อน 80 mm/min 

  
5. สรุปผลการวิจัย 
 จากผลการทดสอบการท าความสะอาด
ชิ้นงานที่ผ่านกระบวนการท าให้เกิดสนิมด้วยเครื่อง
พ่นทรายอัตโนมัติขนาดเล็ก พบว่า เครื่องพ่นทราย
อัตโนมัติขนาดเล็กสามารถน ามาใช้ในการท าความ
สะอาดชิ้นงานได้ เป็นอย่างดี  โดยที่ระยะห่าง
ระหว่างหัวพ่นทรายกับชิ้นงาน 25 mm แรงดันลม
ที่ใช้ในการพ่นทราย 65 psi และอัตราการป้อน 60 
mm/min มีอัตราส่วนระหว่างค่าความหนาเฉลี่ย
ของสนิมที่ถูกก าจัดได้ต่อเวลา น้อยที่สุด เท่ากับ 
0.017 mm/min ส่วนที่ระยะห่างระหว่างหัวพ่น
ทรายกับชิ้นงาน 30 mm แรงดันลมที่ใช้ในการพ่น
ทราย 75 psi และอัตราการป้อน 80 mm/min  
มีอัตราส่วนระหว่างค่าความหนาเฉลี่ยของสนิมที่ถูก
ก าจัดไดต้่อเวลา มากที่สุด เท่ากับ 0.036 mm/min 
 ส าหรับค่าพารามิเตอร์ที่เหมาะสมส าหรับ
การท าความสะอาดชิ้นงานด้วยเครื่องพ่นทราย
อัตโนมัติขนาดเล็ก คือ ที่ระยะห่างระหว่างหัวพ่น
ทรายกับชิ้นงาน 30 mm แรงดันลมที่ใช้ในการพ่น
ทราย 75 psi และอัตราการป้อน 80 mm/min 
 
6. ข้อเสนอแนะ 
 การศึกษาวิจัยนี้ เป็นการก าจัดสนิมบน
พ้ืนผิวของชิ้นงานด้วยทรายซิลิคอนคาร์ไบด์ ส่งผล
ให้พ้ืนผิวของชิ้นงานที่ได้มีความขรุขระ ผิวไม่เรียบ  

ดังนั้นในกรณีที่ต้องการเพ่ิมความเงาหรือความ
เรียบของพ้ืนผิวสัมผัสของชิ้นงาน ควรมีการพ่น
ปรับสภาพพ้ืนผิวด้วยทรายแก้วซ้ าอีกครั้ง 
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