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บทคัดยอ 
การวิจัยนี้ มีวัตถุประสงคเพื่อการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตอิฐกลวงกอแผงไมรับ

แรง โดยการลดของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต การคนหาขั้นตอนการทำงานที่ทำใหเกิด
ของเสีย โดยประยุกตใชหลักการสมดุลมวล พบวา ขั้นตอนการเผาอิฐเกิดของเสียมากที่สุด คือ 
1) ลักษณะคราบรอยไหม/เขมาควันที่ผิวอิฐ ประมาณรอยละ 10, 2) ลักษณะอิฐเสียรูป (บิดงอ/
รอยแตกราว) ประมาณรอยละ 2 การวิเคราะหหาสาเหตุเฉพาะของเสียที่มีลักษณะคราบรอย
ไหม/เขมาควันที่ผ ิวอิฐเทานั ้น โดยประยุกตใชหลักการ Why - Why Analysis และการ
สังเกตการณ พบวา คราบรอยไหม/เขมาควัน เกิดขึ้นขณะที่แกลบที่อยูดานบนถลมลงมายังกอง
แกลบดานลางที่กำลังเผาไหมอยู ทำใหเกิดการปะทุของเปลวเพลิงจากการเผาไหมอยางรุนแรง 
ซึ่งเปนผลมาจากแผนผนังเตาที่มีลักษณะเปนรองแนวขวาง ทำใหแกลบเคลื่อนตัวลงมาดานลาง
ไมตอเนื่อง แผนเมทัลชีสถูกนำมาเปนวัสดุในการปรับปรุงแผนผนังเตา พบวา แกลบดานบนมี
การเคลื่อนตัวลงสูดานลางอยางตอเนื่อง ปรากฎการณการปะทุของเปลวเพลิงลดลง สงผลทำให
อิฐที่มีลักษณะคราบรอยไหม/เขมาควันมีปริมาณลดลงเหลือเพียงรอยละ 3.7 หรือคิดเปนมูลคา
ของเสียที่ลดลงประมาณ 7,763 บาท/เตา และมีรอบอายุการใชงานที่ 12 เตา นอกจากนี้ แผน
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ผนังเตาที่ไดรับการปรับปรุงสามารถลดการสูญเสียความรอนที่ผานแผนผนังเตา สงผลทำให
ปริมาณการใชแกลบลดลงเหลือเพียงประมาณ 18 ตัน/เตา หรือคิดเปนมูลคาแกลบที่ลดลงได
ประมาณ 3,800 บาท/เตา  

 

คำสำคญั: อิฐกลวงกอแผงไมรับแรง, อิฐดินเผา, ประสิทธิภาพการผลิต, โรงอิฐบางบาล  
 

Abstract 
The objective of this research is to improvement efficiency of 

improvement efficiency by reducing the waste generated during the 
manufacturing process. The exploration of work processes leading to waste 
generation through the application of the principle of mass balance. It was found 
that the brick firing process resulted in the highest amount of waste, which was 
identified as follows: 1) burn marks or smoke stains on the brick surface, 
approximately 10%, and 2) irregular shape (warping or cracks), approximately 2%. 
Analysis the specific causes of the waste characterized by burn marks or smoke 
stains on the brick surfaces by applying the principle of Why-Why Analysis. It was 
found that the burn marks or smoke occur when the upper layer of rice husk 
collapses downward onto the lower pile of burning rice husk. This results in a 
violent eruption of flames due to the intense burning of the rice husk. The root 
cause of this issue is the presence of a transverse grooves kiln wall, which causes 
the rice husk to move downward discontinuously. Metal sheets were used as 
materials for improving the kiln wall panels and practical implementation. It was 
found that the upper rice husk continuously moves downward towards the lower 
section, leading to a reduction in the occurrence of flame eruptions. 
Consequently, the quantity of bricks with burn marks or smoke stains decreased 
to approximately a mere 3.7%, equivalent to a decrease in waste value of 
approximately 7,763 Baht per time and it had a service life of 12 times. In addition, 
the improved furnace walls were able to reduce heat loss through kiln wall 
panels, resulting in a decrease in the amount of rice husk used to approximately 
18 tons per time or equivalent to a decrease in rice husk value of approximately 
3,800 baht per time.   

  
Keywords: Structural clay nonloadbearing screen tiles, Clay bricks, Production 

efficiency, Bang-ban brick plant 
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1. บทนำ 
อิฐดินเผา (Clay brick) หรืออิฐ

มอญ เปนผลิตภัณฑที่ผลิตมาจากการนำ
ดินเหนียวผสมกับแกลบ เถาแกลบ แลว
นำมาเผา เพ่ือใหไดวัสดุที่คงรูปและมีความ
แข็งแรง เปนวัสดุที่สำคัญในงานกอสราง 
เนื่องจากมีความแข็งแรงทนทาน จึงเปน
วัสดุที่เปนที่รูจักและมีการใชงานกันอยาง
แพรหลายในประเทศไทย และเปนวัสดุที่
สามารถผลิตไดเองภายในประเทศ ตั้งแต
รูปแบบอุตสาหกรรมในครัวเรือน จนถึง
การผลิตในรูปแบบโรงงานอุตสาหกรรม
ขนาดใหญ (สุทัศน จันบัวลา, 2555) แหลง
ผลิตอิฐดินเผาสวนใหญอยูในเขตที่ราบลุม
ภาคกลาง อาทิเชน  ปทุมธานี, อางทอง, 
สุพรรณบุรี และพระนครศรีอยุธยา เปน
ตน แตเดิมดินที่นํามาทําอิฐดินเผาเปนดิน
จากแม น ้ำม ี เน ื ้อละเอ ียดปนทราย มี
ลักษณะพิเศษ คือไมเหนียวมากเกินไป แต
ป จจ ุบ ันม ีการใช ด ินจากพื ้นที่ล ุ ม ที่มี
คุณสมบัติเหมือนดินแมน้ำ คือเปนดินสอง
ชั ้น ชั ้นบนเปนดินเหนียวปนทรายมาก 
สวนชั้นลางเปนดินเหนียวลวน เมื่อขุดมา
รวมกัน จะไดดินเหนียวปนทรายสําหรับ
การขึ้นรูป นอกจากดินแลว ยังใชแกลบ
และขี้เถาแกลบเปนสวนผสมใหเขากัน ขึ้น
รูป ตากแหง และเผาใหไดอิฐสัมสดทั่วทั้ง
กอน  สามารถนําไปใชงานได (ฤดี นิยม
รัตน และคณะ, 2564) โดยเฉพาะแหลง
การผลิตอิฐในจังหวัดพระนครศรีอยุธยา 
ซึ่งเปนแหลงที่มีชื่อเสียงในเรื่องของความ
แข็งแรง และขนาดของอิฐที่ เหมาะสม
สำหรับเปนวัสดุในการกอสราง ประกอบ
กับอุตสาหกรรมการกอสรางไดมีอัตราการ

ขยายตัวเพิ่มขึ้นอยางตอเนื่อง จึงมีความ
ตองการใชอิฐในปริมาณจำนวนมาก และ
จากการศึกษากลุมผูประกอบการโรงอิฐ 
ในอำเภอบางบาล พระนครศรีอยุธยา ซึ่งมี
สมาชิกประกอบการประมาณ 50 โรง 
พบว า กระบวนการผล ิตอ ิฐของกลุม
ผูประกอบการสวนใหญ เปนกระบวนการ
ผลิตอิฐดวยเตาแบบเตาเปด และจาก
ขอมูลโรงอิฐกรณีศึกษายังปรากฏของเสีย
จำนวนมาก ซึ่งสงผลโดยตรงตอตนทุนการ
ผลิตและความสามารถในการแข็งขันหรือ
การเสียโอกาสในการแขงขัน 

จากความสำคัญและปญหาของ
การศึกษาขางตน จึงทำใหคณะผู วิจัยมี
ความสนใจในการศึกษากระบวนการผลิต
อิฐกลวงกอแผงไมรับแรง พรอมทั ้งการ
วิเคราะหศึกษาหาแนวทางในการปรับปรุง
ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต เพ่ือ
ยกระดับความสามารถการแขงขันในตลาด
อิฐกลวงกอแผงไมรับแรง และลดตนทุนใน
กระบวนการผลิต ของกลุมผูประกอบการ
โรงอิฐ ภายในอำเภอบางบาล จังหวัด
พระนครศรีอยุธยา รวมทั ้งยังสามารถ
ขยายผลการศึกษาไปยังกลุมโรงอิฐอื่น ๆ 
ที่มีลักษณะการผลิตที่ใกลเคียงกันได 
 
2. วัตถุประสงคการวิจัย 
 เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตอิฐ
กลวงกอแผงไมรับแรง กลุมผูประกอบการ
โรงอิฐ อ.บางบาล จ.พระนครศรีอยุธยา  
 
3. สมดุลมวล (Mass Balance) 

สมดุลมวล (Mass Balance) เปน
หลักการพื้นฐานของกฎการอนุรักษมวล 
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ซึ ่งวาดวยเรื ่องของ มวลสารไมสูญหาย 
หรือถูกทำลายไป โดยสมการทั ่วไปของ 
สมดุลมวล คือ มวลที่สะสมในระบบ = 
มวลที่เขาสูระบบ – มวลที่ออกจากระบบ 
ซึ ่งหากพิจารณาในแงของกระบวนการ
ผลิต จะไดสมการ คือ ความสูญเสียใน
กระบวนการ (waste/loss) = ว ัตถ ุ ดิบ
นำเขา (input) – ผลผลิต (output) (ภัทร
พงศ คงธีรภาพ และ ณรงคฤทธิ ์ สนใจ
ธรรม, 2566) 
4. Why - Why Analysis  

เปนเครื่องมือในการวิเคราะหและ
คนหาสาเหตุของปญหา ดวยเทคนิคการ
ต ั ้ งค ํ าถาม “ท ํา ไม -ทำไม” ค ือ  การ
วิเคราะหหาปจจัยที่เปนตนเหตุที่แทจริง 
(Root Cause) ซึ ่งกอให เก ิดผลกระทบ
หรือปรากฏการณที่ ไม พ ึงประสงคขึ้น 
(Effect) ดวยวิธีการอยางเปนระบบและ
เปนขั ้นตอน โดยไมเกิดสภาพการณตก
หลนและซํ ้าซ อน Why–Why Analysis 
เปรียบเสมือนการมองเห็น “ผลกระทบ” 
และ “สาเหตุ” ในบางประเด็น แตยังไม
ดวนสรุปทันทีวาเกิดจากสาเหตุใด แต
พยายามคนหาขอเท็จจริงที่ถูกตองและ
สอดคลอง เพื่อคนหาวา “สาเหตุที่แทจริง
คืออะไร” (ประสาท ภูปรื ้ม และคณะ, 
2565) (กฤตินนท วรรณสอน และคณะ, 
2565) 
 
5. วิธีการดำเนินการวิจัย 
 การศึกษาครั้งนี ้ ผู ศึกษาไดแบง
ขั้นตอนการดำเนินงาน ดังน้ี 

1 . ดำเนินการศึกษาวิเคราะห
ข ั ้นตอนกระบวนการผลิต และค นหา

ขั ้นตอนกระบวนการทำงานที่ทำใหเกิด
การสูญเสียในกระบวนการผลิตอิฐกลวง
กอแผงไมร ับแรง โดยการประยุกตใช
หลักการสมดุลมวล (mass-balance) 

2. ดำเนินการศึกษาวิเคราะหหา
สาเหตุที่ทำใหเกิดการสูญเสียในขั้นตอน
กระบวนการผลิต โดยการประยุกตใช
วิธีการ Why - Why Analysis 

3. ดำเนินการศึกษาวิเคราะหแนว
ทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตอิฐกลวง
กอแผงไมรับแรง เพื ่อการลดของเสียที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต โดยการระดม
ความคิดเห็น (brainstorming) รวมกับ
ผูประกอบการกรณีศึกษา 

4. ดำเนินการนำแนวทางที่ไดรับ
การศึกษาวิเคราะหและพิจารณา โดย
ความเห็นร วมกันของคณะผู ว ิจ ัยและ
ผูประกอบการ ไปทดสอบการใชงานจริง 
ณ โรงอิฐกรณีศึกษา  

5. ดำเนินการศึกษาวิเคราะหการ
สูญเสียความรอนผานแผนผนังเตา โดย
การตรวจวัดอ ุณหภูม ิความร อน ด วย
เครื่องวัดอุณหภูมิความรอนแบบอินฟาเรด 
(Infrared Thermometer) ย่ีหอ IRtek รุน 
IR50i ทำการวัดอุณหภูมิความรอนทั่วแผน
ผนังเตาทั้ง 4 ดานๆ ละ 8 จุด และทำการ
ตรวจวัดทุกๆ 8 ชั่วโมง ตลอดระยะเวลา
กระบวนการเผาอ ิฐ และสร ุปผลการ
ดำเนินการ 
 
6. ผลการดำเนินการวิจัย 

1 การศึกษากระบวนการผลิตอิฐ
กลวงก อแผงไม ร ับแรง พบว า โรงอิฐ
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กรณีศึกษา มีกระบวนการเผาอิฐในเตาเปด 
โดยมีขั้นตอนกระบวนการผลิต ดังน้ี 

1) การเตรียมดิน/การหนักดิน 
เปนการนำดินเหนียวกอนที่จะนำไปขึ้นรูป 
หมักไวในบอเตรียม โดยการนำดินเหนียว
ผสมกับวัตถุดิบอื่น ๆ เชน น้ำ แกลบ เถา
แกลบ ตามสัดสวนที่กำหนด และทำการ
คลุกเคลาใหเขากันจนกวาจะไดดินเหนียว
ที่มีเนื ้อเนียนตามที่ตองการ ดังแสดงใน
ภาพที่ 1 

 

ภาพที่ 1 การเตรียมดิน/หมักดิน 
 

2) การอัดรีดขึ ้นรูปอิฐกลวงกอ
แผงไมรับแรง โดยการนำดินเหนียวที่ผาน
การเตร ียมดิน/หมักดินมาแลว ซ ึ ่งดิน
เหนียวที่ไดจะมีความหนาแนนที่เหมาะสม 
และมีเนื ้อดินเหนียวที่เนียนสวย จะถูก
นำมาขึ้นรูปดวยเครื่องอัดรีดขึ้นรูปอิฐ ดัง
แสดงในภาพที่ 2 และตัดใหเปนกอน ซึ่ง
อิฐที่ไดจะมีรูปรางลักษณะตามแมพิมพที่
กำหนด โดยมีการกำหนดขนาดอยูที่ (ยาว 
x กวาง x สูง) 150x60x50 มม. ซึ ่งเปน
ขนาดที่ไดรับความนิยมจากลูกคา 

 

 

ภาพที่ 2 เครื่องอัดรีดขึ้นรูปอิฐ 
 

3) การตากอิฐด ิบ เป นการไล 
ความชื้นและทำใหกอนอิฐดิบแข็งตัว ดัง
แสดงในภาพที่ 3 โดยนำไปผึ่งลมในที่รม 
หลังจากทำการรีดขึ้นรูปเสร็จ โดยจะไม
นำไปตากแดดทันที เพราะอาจทำใหกอน
อิฐดิบเกิดการแตกราวได และเมื่ออิฐดิบ
เริ ่มแหงแข็งตัว จึงคอยนำไปตากแดด 
จนกวาอิฐดิบจะมีค ุณภาพพรอมเขาสู
กระบวนการเผาอิฐตอไป  
 

 

ภาพที่ 3 การตากอิฐดิบ 

 

4) การเรียงอิฐดิบขึ้นเตา เปนการ
นำอิฐดิบที่ผานการตากแดดมาแลว ทำ
การเร ียงอ ิฐในร ูปแบบและจำนวนที่
กำหนด ดังแสดงในภาพที่ 4 โดยโรงอิฐ
กรณีศึกษาไดมีการกำหนดจำนวนการ
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เรียงกอนอิฐดิบสำหรับการเผาในแตละ
ครั้งประมาณ 250,000 กอน/เตา  

 

 

ภาพที่ 4 การเรียงอิฐดิบขึ้นเตา 
5) การเผาอิฐ เปนนำอิฐดิบที่ตาก

แหงและเรียงในลักษณะที่กำหนดแลว จึง
นำแผนผนังเหล็ก ซึ ่งมีลักษณะเปนรอง
แนวขวาง วางลอมกองอิฐดิบที่เรียงแลว
ประกอบเปนผนังเตาแบบเปด ซึ่งมีขนาด
ประมาณ (ยาว x กวาง x สูง) 12 x 8 x 2 
เมตร แลวจึงนำแกลบมาเติมจนเต็มกอง
อิฐดิบ ดังแสดงในภาพที่ 5 และการจุด
ไฟใหแกลบไหมจากดานลางและลามไปทั่ว
กอง เมื่อแกลบไหมและยุบตัวลง จึงขึ้นไป
เติมแกลบใหไดระดับเสมอ และใชแทง
เหล็กกระทุ งแกลบตามแนวอิฐที่เวนไว 
เพื ่อเติมเชื ้อเพลิงแกลบลงในชองวางให
ความรอนแผกระจายอยางทั ่วถ ึงและ
ตอเนื่อง (อนุสรณ รัตนะธนโอภาส และ
คณะ, 2556) โดยการเผาและปลอยใหอิฐ
เย็นตัวในเตาใชระยะเวลาประมาณ 8-10 
วัน และเมื่ออิฐสุกเปนสีสมสวยและมีความ
แข็งแกรงพรอมใชงาน พนักงานจะนำแผน
ผนังเตาออกและทำการชักเถาแกลบออก
จากกองอิฐ ดังแสดงในภาพที่ 6 และ
พรอมจำหนาย 

 

 

ภาพที่ 5 การประกอบแผนผนังเตาและ
การขึ้นแกลบ และการเผาอิฐ 

 

ภาพที่ 6 การชักเถาแกลบและพรอม
จำหนาย 

 

นอกจากการศึกษากระบวนการ
ผลิตอิฐกลวงกอแผงไมรับแรงของโรงอิฐ
กรณีศึกษาแลว คณะผูวิจัยยังไดดำเนินการ
ศึกษาตนทุนการผลิตอิฐ โดยการสัมภาณษ
ขอมูลที่เกี่ยวของกับคาใชจายในการผลิต
อิฐ พบวา โรงอิฐกรณีศึกษามีตนทุนการ
ผล ิ ตประมาณ 123,850 บาทต  อ เตา 
(250,000 กอน) หรือประมาณ 0.495 บาท
ตอกอน 

และจากการศึกษาวิเคราะหเพ่ือ
คนหาขั้นตอนการทำงานที่ทำใหเกิดการ
สูญเสียในกระบวนการผลิตอิฐกลวงกอ
แผงไมรับแรง โดยการประยุกตใชหลักการ
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สมดุลมวล (mass-balance) ดังตารางที่ 
1 พบวา ขั้นตอนกระบวนการเผาอิฐเกิด
ของเสียมากที่สุดเฉลี่ยประมาณรอยละ 12 
โดยลักษณะของเสียสามารถแบงออกได 2 
ลักษณะ คือ 1) ลักษณะคราบรอยไหม/

เขมาควันที่ผิวอิฐ ประมาณรอยละ 10, 2) 
ลักษณะอิฐเสียรูป (บิดงอ/รอยแตกราว) 
ประมาณรอยละ 2 ดังแสดงในภาพที่ 7 ซึ่ง
ของเสียดังกลาวจะถูกดำเนินการคัดแยก
เพ่ือจำหนายในราคาถูกตอไป 

 
ตารางที่ 1 ขั้นตอนการทำงานในกระบวนการผลิตอิฐกลวงกอแผงไมรับแรง 

ขั้นตอน วัตถุดิบหลัก การปฏิบัติงาน ผลผลติ ความสูญเสีย 
1. การเตรียม
เดิน/หมักดิน 

- ดิน 
- ทราย 
- แกลบ 
-เถาแกลบ 
-น้ำ 

นำดินผสมกับสวนผสมตาง  ๆ ตามสัดสวน
ท่ีกำหนด และทำการคลุกเคลา/ย่ำใหเขา
กันจนกวาจะไดดินเหนียวท่ีมีเนื้อเนียน
ตามท่ีตองการ 

≈ 99.9% 
(ดินหมัก) 

≈ 0.1% 

2. การรีด/อัด
ขึ้นรูปอิฐ 

- ดินหมักพรอม
ใชงาน 

นำดินหมักพรอมใชงานมาขึ ้นรูปดวย
เครื่องรีด/อัด และตัดใหเปนกอน ซึ่งอิฐท่ี
ไดจะมีรูปรางลักษณะตามแมพิมพท่ีหนด 

≈ 99.9% 
(อิฐขึ้นรูป) 

≈ 0.1% 

3. การตากอิฐ
ดิบ 

- อิฐท่ีผานการ
ขึ้นรูป 

นำอิฐท่ีผานการขึ้นรูปไปผึ่งลมในท่ีรม 2-3 
วัน หลังจากทำการรีดขึ ้นรูป โดยจะไม
นำไปตากแดดทันที เพราะอาจทำใหกอน
อิฐดิบเกิดการแตกราว เมื่อเริ่มแข็งตัวจงึค
อยนำไปตากแดดตออีก จนกวาอิฐดิบจะมี
คุณภาพพรอมเผา 

≈ 99.5% 
(อิฐดิบพรอม

เผา) 

≈ 0.5% 

4. การเรียง
อิฐขึ้นเตา 

- อิฐดิบ นำอิฐดิบท่ีผานการตากแหงมาแลว ทำ
การเร ียงอ ิฐในร ูปแบบและจำนวนท่ี
กำหนด 

≈99.9% 
(กองอิฐเรียง
พรอมเผา) 

≈ 0.1% 

5. การเผาอิฐ - กองอิฐเรียง
พรอมเผา 

นำแกลบมาเติมจนเต็มกองอิฐดิบ และการ
จุดไฟใหแกลบไหมจากดานลางและลามไป
ทั่วกอง เมื ่อแกลบไหมและยุบตัวลง จึง
เติมแกลบใหไดระดับเสมอ และใชแทง
เหล็กกระทุงแกลบตามแนวอิฐท่ีเวนไว 
เพื ่อเติมเชื้อเพลิงแกลบลงในชองวางให
ความรอนแผกระจายอยางทั ่วถึงและ
ตอเนื่อง  

≈88.0% 
(อิฐกลวงกอ
แผงไมรับ
น้ำหนัก 
พรอม

จำหนาย) 

≈ 12.0% 
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ภาพที่ 7 ลักษณะอิฐที่มีคราบรอยไหม/รอยเขมาและลักษณะอิฐผิดรูป (บิดงอ/แตกราว) 
 

ตารางที่ 2 การวิเคราะหสาเหตุของปญหาดวย Why - Why Analysis 
ลักษณะของเสีย Why 1 Why 2 Why 3 Why 4 Why 5 

ลักษณะคราบรอย
ไหม/เขมาควันท่ี
ผิวอิฐ 

เกิดการปะทุ
ของเปลวงไฟ
ขณะมีการเผา
ไหมของแกลบ 

เกิดการถลม
ของแกลบ
ดานบนลงสู
กองแกลบ
ดานลางขณะ
กำลงัเผาไหม 

เกิดชองวาง
ระหวางกอง
แกลบดานลาง
ท่ีกำลังเผาไหม
เกิดการยุบตัว 
และแกลบ
ดานบนไม
เคลื่อนตัวลง
มาดานลาง 

กองแกลบ
ดานบน
บางสวนติดอยู
กับแผนผนัง
เตาเผาอิฐ ไม
เกิดการเคลื่อน
ตัวลงมาของ
แกลบดานบน
อยางตอเนื่อง 

แผนผนงั
เตาเผาอิฐมี
ลักษณะเปน
รองแนวขวาง  

3 จากการคนหาสาเหตุที่ทำให

เกิดของเสียในขั้นตอนกระบวนการเผาอิฐ

กลวงกอแผงไมรับแรง โดยการประยุกตใช

วิธีการ Why - Why Analysis รวมกับการ

สังเกตการณขณะดำเนินการขั้นตอนการ

เผาอิฐ โดยคณะนักวิจัยและผูประกอบการ

มีความเห็นรวมกันดำเนินการวิเคราะหหา

สาเหตุของการเกิดการของเสียที่มีลักษณะ

คราบรอยไหม/รอยเขมาควันเทานนั้น ดัง

แสดงในตารางที่ 3 พบวา ลักษณะคราบ

รอยไหม/คราบรอยเขมาควันเกิดจากการ

ปะทุของเปลวเพลิงขณะมีการเผาไหมของ

แกลบ โดยการปะทุของเปลวเพลิงเกิด

เนื่องจากการถลมลงมาของแกลบดานบน 

ซึ่งโดยปกติแลว ขณะที่แกลบกำลังเผาไหม

จะเก ิดการเผาไหม จากด านล างข ึ ้นสู

ด านบน ขณะเดียวกันแกลบดานบนจะ

คอยๆ เคลื่อนตัวลงมาอยางตอเนื่อง แต

เนื ่องจากลักษณะของแผนผนังเตาที่มี

ล ักษณะเปนรองแนวขวางและไมเร ียบ

เสมอกัน ดังแสดงในภาพที่ 8 ซึ่งสงผลให

แกลบดานบนบางสวนติดคางดานบนและ

ไม  เคล ื ่ อนต ั วลงมาด  านล  าง และใน

ขณะเด ียวก ันการเผาไหม ของแกลบ

ดานลางเกิดการยุบตัว ทำใหเกิดชองวาง

ระหวางแกลบดานลางที่กำลังเผาไหมกับ
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แกลบดานบน และเมื่อแกลบดานบนที่ติด

คางอยูกับผนังเตาเกิดการถลมลงมายังกอง

แกลบที่กำลังเผาไหมอยู  ซึ ่งสงผลใหเกิด

การปะทุของเปลวเพลิงอยางรุนแรง และ

ทำใหกองอิฐบริเวณดังกลาวเกิดคราบรอย

ไหม/รอยเขมาควันฝงติดกับผิวของอิฐ 

 

 

ภาพที่ 8 แผนผนังเตาแบบเดิมที่มี
ลักษณะเปนรองแนวขวาง 

 

4. จากการศึกษาวิเคราะหแนว
ทางการลดการคราบรอยไหม/รอยเขมา
ควันที่ผิวอิฐ คณะผูวิจัยและผูประกอบการ
จึงมีความเห็นรวมกันในการดำเนินการ
ปรับปรุงแผนผนังเตาใหม โดยแผนผนังเตา
ใหมน้ีตองอยูภายใตขอกำหนด คือ 1) แผน
ผนังเตาใหมตองมีลักษณะเรียบเสมอกัน, 
2) แผนผนังเตาใหมตองเปนวัสดุที่สามารถ
จัดหาไดง าย, 3) แผนผนังเตาใหมตอง
สามารถเคลื ่อนยายดวยแรงงานคน, 4) 
ตนทุนในการดำเนินการและผลิตแผนผนัง
เตาใหม ต องไม มากกว าแผ นผน ังเดิม 
(15,000 บาท/ชุด), 5) แผนผนังเตาใหม
ตองมีอายุการใชงานไมนอยกวาแผนผนัง
เตาเดิม (12 เตา) ซึ่งจากขอกำหนดดังกลาว 
คณะผูวิจัยจึงไดศึกษาวิเคราะห/คนหาวัสดุ

ที่จะนำมาดำเนินการปรับปรุงแผนผนังเตา
ใหม ซึ ่งพบวา วัสดุแผนเมทัลชีส (Metal 
sheet) เปนวัสดุที่เหมาะสมในการนำมา
เปนวัสดุประกอบในการปรับปรุงแผนผนัง
เตาใหม ซึ ่งผู ประกอบการไดมีความเห็น
รวมกันในการนำวัสดุดังกลาวมาเปนวัสดุ
ประกอบในการดำเนินการปรับปรุงแผน
ผนังเตาใหม โดยพิจารณาเลือกใชแผน
เมทัลชีสที่ความหนา 0.47 มิลลิเมตร ซึ่ง
เปนวัสดุที่สามารถจัดหาไดทั่วไป โดยนำ
แผนเมทัลชีสประกอบเขากับโครงสราง
แผนผนังเตาเกาที่หมดอายุการใชงานแลว 
ดังแสดงในภาพที่ 9 และมีคาใชจายคาวัสดุ
รวมคาแรงงานประมาณ 14,500 บาท 

จากการนำแผนผนังเตาที ่ไดรับ
การปรับปรุงไปดำเนินการทดสอบการใช
งานจริง ณ โรงอิฐกรณีศึกษา ดังแสดงใน
ภาพที่ 10 และจากการสังเกตการณขณะ
ดำเนินกระบวนการเผาอิฐ พบวา แกลบ
ดานบนมีการเคลื่อนตัวลงสูดานลางอยาง
ตอเนื่อง ปรากฎการณการปะทุของเปลว
เพลิงลดลง และสงผลทำใหปริมาณอิฐที่มี
ลักษณะคราบรอยไหม/รอยเขมาควันที่ผิว
อิฐมีปริมาณลดลง ดังแสดงในภาพที่ 11  
จากเดิมมีปร ิมาณประมาณรอยละ 10 
(25,000 กอน) ลดลงเหลือเพียงประมาณ
รอยละ 3.7 (9,317 ก อน) หร ือค ิดเปน
ม ูลค าของเส ียท ี ่ลดลงประมาณ 7,763 
บาท/เตา (พิจารณาจากตนทุนการผลิต 
0.495 บาท/กอน) และเมื่อติดตามอายุการ
ใชงานแผนผนังเตาที ่ไดรับการปรับปรุง 
พบวา รอบการใชงานแผนผนังเตาที่ไดรับ
การปรับปรุงเตาที่ 12 แผนผนังเตาเริ่มเกิด
การผุกรอนบริเวณที่เกิดสนิม ซึ่งเริ ่มเกิด
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ตรงบริเวณแผนผนังเตาที่มีเถาแกลบติด
คางอยู และมีการสะสมความชื ้น ดังน้ัน
คณะผูวิจัยจึงไดใหคำแนะนำใหทำความ
สะอาดแผนผนังเตาทุกครั้งหลังการใชงาน 
เพื ่อลด/ชะลอการเกิดสนิม และเปนการ
เพิ่มอายุการใชงานแผนผนังเตาใหนานมาก
ย่ิงขึ้น 

 

 

ภาพที่ 9 ลักษณะแผนผนังเตาที่
ดำเนินการปรับปรุง 

 

 

ภาพที่ 10 การใชงานแผนผนังเตา 
แบบปรับปรุง 

 

 
ภาพที่ 11 อิฐที่ผานกระบวนการเผาดวย

แผนผนังเตาแบบปรับปรุง 
 

5. จากการศึกษาวิเคราะหการ
สูญเสียความรอนของแผนผนังเตา ดังแสดง
ในตารางที ่ 3 และภาพที ่ 12 พบวา คา
อ ุณหภ ูม ิความร อนส ู งส ุดที่ ว ั ดได   ณ 
ตำแหนงใดๆ ของแผนผนังเตาแบบเดิมมี
คาอุณหภูมิความรอนอยูในชวง 309-333 

°C และแบบปรับปรุงมีคาอยูในชวง 139-

155 °C  และผลการวัดคาอุณหภูมิความ
รอนสูงสุดของคาเฉลี่ยที่วัดไดในแตละรอบ
การวัดของแผนผนังเตา พบวา แผนผนัง
เตาแบบเดิมมีคาอุณหภูมิความรอนอยู

ในชวง 124-146 °C และแบบปรับปรุงมี

คาอยู ในชวง 80-87 °C ซึ่งเห็นไดวา คา
อ ุณหภูม ิความรอนของแผนผนังเตาที่
ดำเนินการปรับปรุงมีคาลดลง ซึ่งเปนผลมา
จากการสูญเสียความรอนผานแผนผนังเตา 
ทั้งการพาความรอนและการแผรังสีความ
รอนของแผนผนังเตาหลังการปรับปรุงที่
ลดลง (อนุสรณ รัตนะธนโอภาส และคณะ
, 2556) และสงผลทำใหปริมาณการใช
แกลบในกระบวนการเผาอิฐของโรงอิฐ
กรณีศึกษาลดลง จากเดิมมีปริมาณการใช
แกลบประมาณ 20 ตัน/เตา ลดลงเหลือ
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เพียงประมาณ 18 ตัน/เตา หรือคิดเปน
มูลคาแกลบที่ลดลงไดประมาณ 3,800 
บาท/เตา 
 

ตารางที่ 3 เปรียบเทียบอุณหภูมิความรอนของแผนผนังเตาแบบเดิมกับแบบปรับปรุง 

แผ
นผ

นัง
เต

าแ
บบ

ปร
ับป

รุง
 

แผ
นผ

นัง
เต

าแ
บบ

เด
ิม อุณหภูมิความรอน (°C) ของแผนผนังเตาแบบเดิมและแบบปรับปรุง 

คาอุณหภูมิสูงสุดที่วัดได ณ ตำแหนงใดๆ  
ของแผนผนังเตาในแตละดาน 

คาสูงสุดของคาเฉล่ียที่วัดไดในแตละรอบ
การวัดของแผนผนังเตาในแตละดาน 

ดานที่ 1 ดานที่ 2 ดานที่ 3 ดานที่ 4 ดานที่ 1 ดานที่ 2 ดานที่ 3 ดานที่ 4 

309 313 333 318 140 146 124 142 
 139 151 151 155 80 87 80 84 

 

  

  

ภาพที่ 12 เปรียบเทียบคาอุณหภูมิความรอนเฉลี่ยที่วัดไดในแตละรอบการวัดอุณหภูมิ 
ของแผนผนังเตาแบบเดิมกับแบบปรับปรุง 

 
7. สรุปการวิจยั  

จากการดำเนินงานในการเพ่ือ
ประสิทธิภาพการผลิตอิฐกลวงกอแผงไม
รับแรง กรณีศึกษา โรงอิฐบางบาล จังหวัด

พรนครศรีอยุธยา สามารถสรุปผลการ
ดำเนินการวิจัยไดดังน้ี 

1. ขั้นการกระบวนการเผาอิฐมีการ
สูญเสียมากที่สุดประมาณรอยละ 12 โดย
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ล ักษณะของเส ียสามารถแบงออกได   2 
ลักษณะ คือ 1) ลักษณะคราบรอยไหม/รอย
เขมาคว ันที่ผ ิวอ ิฐ ประมาณรอยละ 10,  
2) ลักษณะอิฐเสียรูป (บิดงอ/รอยแตกราว) 
ประมาณรอยละ 2  

2. ลักษณะของแผนผนังเตาที่มี
ลักษณะเปนรองแนวขวาง สงผลทำใหการ
เคลื่อนตัวลงมาของแกลบดานบนไมตอเนื่อง
และสม่ำเสมอ และเมื่อมีการถลมของแกลบ
ในปริมาณที่มากลงมายังกองแกลบที่กำลังเผา
ไหมอยู  ทำใหเกิดการปะทุของเปลวเพลิง
อยางรุนแรง ทำใหกองอิฐบริเวณดังกลาวเกิด
คราบรอยไหม/เขมาควันฝงติดที่ผิวอิฐ 

3. การพิจารณาเลือกวัสดุเมทัล
ช ี ส  (Metal sheet)  เ ป  น ว ั สด ุ ใ นการ
ปรับปรุงแผนผนังเตา และนำไปทดสอบใช
งานจริง พบวา แกลบดานบนมีการเคลื่อน
ตัวลงสูดานลางอยางตอเน่ือง ปรากฎการณ
การปะท ุของเปลวเพล ิงลดลง ทำให
ปริมาณอิฐที่มีลักษณะคราบรอยไหม/รอย
เขมาควันที่ผิวอิฐมีปริมาณลดลงเหลือเพียง
ประมาณรอยละ 3.7 หรือคิดเปนมูลคาของ
เสียที่ลดลงไดประมาณ 7,763 บาท/เตา 
และมีรอบอายุการใชงานที่ 12 เตา  

4. แผ  นผน ั ง เ ตาที่ ไ ด ร ั บก าร
ปรับปรุงสามารถลดการสูญเสียความรอนที่
ผานแผนผนังเตา สงผลทำใหปริมาณการ
ใชแกลบในกระบวนการเผาอิฐของโรงอิฐ
กรณีศึกษาลดลง จากเดิมมีปริมาณการใช
แกลบประมาณ 20 ตัน/เตา ลดลงเหลือ
เพียงประมาณ 18 ตัน/เตา หรือคิดเปน
มูลคาแกลบที ่ลดลงไดประมาณ 3,800 
บาท/เตา 

 

8. กิตติกรรมประกาศ 
 งานวิจัยนี้ไดรับทุนสนับสนุนการ
วิจัย ประเทภทุนวิจัยเฉพาะทาง จากคณะ
เทคโนโลยีและการจัดการอุตสาหกรรม 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระ
นครเหนือ วิทยาเขตปราจีนบุรี  
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