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บทคัดย่อ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตอิฐช่องลมลวดลายอาหรับด้วย

วิธีการผลิตแบบใหม่ที่ใช้เครื่องอัดขึ้นรูป ท าการศึกษาการผลิตทุกขั้นตอน ซึ่งน าไปสู่ความสามารถในการเพิ่มปริมาณ
การผลิตอิฐช่องลมให้สูงขึ้น หลังจากการด าเนินงานผลการทดลองแสดงให้ว่ากระบวนการผลิตอิฐช่องลมนั้นมี
ประสิทธิภาพการท างานท่ีสูงขึ้น ดังนี้ ปริมาณการผลิตเพิ่มขึ้นจากวิธีการเดิม 20 ก้อนต่อวัน เพิ่มขึ้นเป็น 50 ก้อนต่อวัน 
คิดเป็นสัดส่วนที่เพิ่มขึ้นร้อยละ 76.10 และจากเดิมใช้เวลาในการผลิตที่ 1,401 นาทีต่อก้อน หลังจากการปรับปรุง
พบว่าสามารถลดเวลาการผลิตลงเหลือ 97 นาทีต่อก้อน คิดเป็นสัดส่วนของเวลาในการผลิตลดลงร้อยละ 93.07 
ตามล าดับ  
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Abstract 
 The objective of this study is to improve the efficiency in manufacturing process of Arabian-
style ventilation bricks with a new production method that uses a machine. The study focuses on all 
steps of productions in order to increase productivity. After the experiment, the study shows that the 
improvement of ventilation brick manufacturing includes the increase in production volume from 20 
pieces per day to 50 pieces per day, representing an increase of 76.19 percent; and the decrease in 
production cycle time originally from 1,401 minutes per piece to 97 minutes per piece, representing 
a decrease of 93.07 percent respectively. 
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1. บทน า 
1.1 ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 
 ปัจจุบันประเทศไทยเป็นประเทศที่มีการแข่งขัน
ทางนวัตกรรมเพื่อส่งเสริมการเจริญเติบโตทางเศรษฐกิจ
ให้เป็นประเทศที่ก้าวข้ามกับดักรายได้ปานกลาง น าไปสู่
การพัฒนาที่หลุดพ้นจากจากความยากจนและสร้าง
รายได้ด้วยการพัฒนาประเทศด้านอุตสาหกรรมและการ
ส่งออก [1] ซึ่งมีความสอดคล้องกับแผนพัฒนาประเทศ
ในปัจจุบันที่เรียกว่า “ประเทศไทย 4.0” (Thailand 
4.0) ให้เป็นเศรษฐกิจใหม่ (New Engines of Growth) 
เพื่อให้ประชากรมีรายได้ที่สูงขึ้น โดยมีเป้าหมายให้
เกิดขึ้นในระยะเวลา 20 ปีข้างหน้า ซึ่งการพัฒนา
โครงสร้างพื้นฐานของระบบเศษฐกิจเป็นปัจจัยหนึ่งที่มี
ความส าคัญต่อการพัฒนาของประเทศไทย เ ช่น 
เศรษฐกิจด้านการค้า ด้านวิสาหกิจชุมชน เป็นต้น 
อย่างไรก็ตามการพัฒนาโครงสร้างพื้นฐานไม่ได้จ ากัดอยู่
เพียงด้านการก่อสร้างเท่านั้น แต่ยังรวมไปจนถึงการ
พัฒนาเทคโนโลยีชุมชนอีกด้วย ซึ่งส่งผลต่อการพัฒนา
ประเทศ โครงสร้างระบบเศรษฐกิจและน าไปสู่ขีด
ความสามารถในการแข่งขันทางธุรกิจ ท าให้ดัชนีมวล
รวมในประเทศ (Gross Domestic Product : GDP) 
เพิ่มสูงขึน้ด้วย นอกจากน้ันการก่อสร้างของประเทศไทย
มีอัตราการขยายแบบก้าวกระโดด ซึ่งจะเห็นได้ว่ามี
อัตราการขยายตัวที่ดีขึ้นอย่างต่อเนื่อง ดังนั้นจึงจ าเป็น
จะต้องมีการพัฒนารูปแบบและปรับปรุงผลิตภัณฑ์อยู่
เสมอ [2] ซึ่งปัจจุบันผลิตภัณฑ์อิฐช่องลมก็เป็นอีกสินค้า
หนึ่งที่เป็นที่ต้องการในธุรกิจก่อสร้างอาคารบ้านเรือน 
[3] จ ากกา รออกแบบสถาปั ต ยกร รมสมั ย ใหม่   
ผู้ประกอบการผลิตอิฐช่องลมก็ต้องมีการปรับตัวอยูเ่สมอ 
เพื่อให้สามารถแข่งขันในตลาดได้  ด้วยการคิดค้น
ผลิตภัณฑ์รูปแบบใหม่ การปรับปรุงกระบวนการผลิต 
[4] เพื่อน าไปสู่การแข่งขันทางธุรกิจและคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ์ กลุ่มมุสลิมโมเดิร์น จังหวัดปัตตานี ซึ่งเป็น
กลุ่มผลิตอิฐช่องลมได้ประสบกับปัญหาในกระบวนการ

ผลิตในสภาวะปัจจุบัน ส่งผลให้การผลิตล่าช้า คุณภาพ
สินค้าไม่สม่ าเสมอ ท าให้การส่งมอบสินค้าให้กับลูกค้าไม่
ตรงตามก าหนดเวลา จึงมีความจ าเป็นยิ่งที่จะต้องมีการ
พัฒนากระบวนการผลิตด้วยการเพิ่มเทคโนโลยีที่
ทันสมัยและมีรูปแบบการผลิตที่ เหมาะสม น าไปสู่
ประสิทธิภาพสูงสุดในกระบวนการผลิต [5] 
 คณะผู้วิจัยได้เล่งเห็นปัญหาในกระบวนการผลติอฐิ
ช่องลมของ กลุ่มมุสลิมโมเดิร์น จังหวัดปัตตานีและจาก
การศึกษายังไม่พบรายงานวิจัยที่สอดคล้องกับการ
ออกแบบเทคโนโลยีการผลิตอิฐช่องลมลวดลายอาหรับ 
ที่ส่งผลให้ลดข้อผิดพลาดที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 
น าไปสู่ความสะดวก รวดเร็วและสามารถลดต้นทุนใน
การผลิตได้ อีกทั้งยังสามารถเพิ่มก าลังการผลิตให้มี
ประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น จึงเป็นที่มาและความส าคัญของ
งานวิจัยนี ้ด้วยการออกแบบสร้างเทคโนโลยีการอัดแผ่น
อิฐช่องลมลวดลายอาหรับ อันเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพ
ในการผลิตแผ่นอิฐช่องลมลวดลายอาหรับของ กลุ่ม
มุสลิมโมเดิร์น จังหวัดปัตตานีต่อไป  
 

2. วัตถุประสงค์การวิจัย 
เพื่อศึกษาและปรับปรุงกระบวนการผลิตแผ่นอิฐ

ช่องลมลวดลายอาหรับของ กลุ่มมุสลิมโมเดิร์น จังหวัด
ปัตตาน ีให้มีประสิทธิภาพการผลิตที่เพิ่มขึ้น 
 

3. ระเบียบวิธีวิจัย 
 การวิจัย ในครั้ งนี้ เป็นการวิจัยเ ชิงปริมาณ 
(Quantitative Research) ที่มีกลุ่มตัวอย่างเป็นคนงาน
ที่อยู่ในกระบวนการผลิต โดยการด าเนินการเก็บข้อมูล
เป็นไปตามทฤษฎีการศึกษาการท างาน (Work Study) 
ที่มุ่งเน้นการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อเป็นการเพิ่ม
ประสิทธิภาพของการผลิตอิฐช่องลมลวดลายอาหรับได้  
เริ่มต้นด้วยการศึกษาด้านประสิทธิภาพการผลติก่อนการ
ปรับปรุ ง  (Before) และหลั งการปรับปรุ ง  (After) 
ประกอบด้วย 4 ข้ันตอน ดังนี้ 
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ขั้นตอนที่ 1 การรวบรวมสาเหตุของปัญหา  
 การประเมินหาสาเหตุของกระบวนการเพื่อ
น าไปวิเคราะห์ปัญหางานวิจัยนี้ ใช้เครื่องมือรวบรวม
สาเหตุของปัญหาของการวิจัยเป็นแบบสอบถาม ด้วย
การสัมภาษณ์จากพนักงาน จากนั้นท าการรวบรวม
ข้อมูลจากกลุ่มตัวอย่างที่เจาะจงให้เพียงพอ จากการ

รวบรวมสาเหตุของปัญหาได้จ าแนกประเภทของปัญหา
ออกเป็น 6 ปัญหา ได้แจกแจงจ านวนข้อมูลของปัญหาที่
เกิดขึ้นของกระบวนการผลิตผลิตอิฐช่องลมลวดลาย
อาหรับ เพื่อน าไปใช้การเลือกงานที่จะด าเนินขั้นตอน
ต่อไป ดังแสดงในตารางที่ 1 

 

ตารางที่ 1 ความถี่ของประเภทสาเหตุของปัญหาจากการท างาน 
รหัส สาเหตขุองปญัหา ความถี่ รวม 
A เวลาการผลิตชิ้นงาน                          100 
B ขาดความช านาญ  1 
C วัตถุดิบไม่สะอาด  2 
D ความเม่ือยล้า  26 
E สภาพอากาศ  3 

F ผลิตงานบกพร่อง  7 

 
ขั้นตอนที่ 2 การคัดเลือกงาน 

 การคัดเลือกงานในการแก้ปัญหาทางคณะผู้วิจัย
ได้น าข้อมูลการประเมินสาเหตุของกระบวนการมาสร้าง
เป็นแผนภาพพาเรโต (Pareto Diagram) เพื่อเป็น
พิจารณาคัดเลือกงานที่เกิดปัญหา โดยการเลือกความถี่
สูงเป็นประเด็นของการท าวิจัย เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพใน
การผลิตอิฐช่องลมลวดลายอาหรับของกระบวนการผลิต 
 

 
รูปที่ 1 แผนภาพพาเรโตจ าแนกตามสาเหตุของ

ปัญหาจากการท างาน 

ในรูปแบบปัจจุบัน จากการศึกษาพบว่ากระบวนการ
ผลิตชิ้นงานอิฐช่องลมลวดลายอาหรับนั้น มีประเภทของ
ปัญหา ซึ่งสามารถเรียงล าดับของปัญหาไดด้ังนี้ เวลาการ
ผลิตช้ินงาน ความเมื่อยล้า ผลิตช้ินงานบกพร่อง สภาพ
อากาศ วัตถุดิบไม่สะอาดและขาดความช านาญงาน 
ตามล าดับ จึงเป็นเหตุผลส าคัญของงานวิจัยการเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตในครั้งนี้ คณะผู้วิจัยได้คัดเลือก
ปัญหาที่มีจ านวนมากที่สุด คือ เวลาการผลิตช้ินงานมา
เป็นปัจจัยหลักในการศึกษาน้ี โดยมีการค านึงถึงปัญหาที่
เหลือตามล าดับ ดังแสดงในรูปที่ 1 
 

ขั้นตอนที่ 3 การวิเคราะห์ข้อมูลของปัญหา 
 การเลือกงานจากผลการจ าแนกประเภทของ
ปัญหาการผลิต การด าเนินการคัดเลือกจากประเภทของ
ปัญหาที่เกิดขึ้นจ านวนสูงสุด คือ เวลาการผลิตช้ินงาน 
ซึ่งท าให้เกิดปัญหาผลิตช้ินงานล่าช้า เพราะใช้เวลาการ
ผลิตมาก ดังนั้นทางคณะผู้วิจัยจึงได้มุ่งเน้นการปรับปรุง 
เพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตอิฐช่องลมลวดลายอาหรบั
ที่ปัญหาการผลิตช้ินงานไม่ทัน โดยพบว่าใช้เวลาในการ
ผลิตเฉลี่ย 22 ช่ัวโมงต่อช้ินงาน จึงเป็นแนวทางในการ

…….……. 
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วิเคราะห์และเลือกปัญหานี้  จากนั้นจึงน าข้อมูลจาก
แผนภาพพาเรโตมาด าเนินการวิเคราะห์ปัญหาด้วย

เครื่ องมือแผนผั ง เหตุและผล (Cause and Effect  
Diagram) ดังแสดงในรูปที่ 2 

 

 
 

รูปที่ 2 แผนผังเหตุและผลของความล่าช้าในกระบวนการผลิต 
 

จากการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาด้วย
แผนผังเหตุและผล พบว่าเครื่องมือและอุปกรณ์ของการ
ผลิตแบบปัจจุบันนั้น เป็นสาเหตุส าคัญที่ท าให้เกิดความ
ล่าช้าในกระบวนการผลิต ขั้นตอนในการผลิตเริ่มต้นดว้ย
การเทปูนในแบบแม่พิมพ์และฉาบให้เรียบ จากนั้นรอให้
ปูนในแบบแม่พิมพ์แข็งตัวและปลดช้ินงานออกจาก
แม่พิมพ์ จะได้อิฐช่องลม ดังแสดงในรูปที่  3 ดังนั้น
งานวิจัยนีจ้ึงสนใจศึกษาแนวทางการแก้ไขวิธีการหล่อเท
ปูนแบบเปียก ด้วยการหล่อแบบแห้ง ซึ่งจะผสมปูนหล่อ
ในสถานะกึ่งของแข็ง 

 

 
 

รูปที่ 3 การผลิตอิฐช่องลมลวดลายอาหรับ 

ขั้นตอนที่ 4 การปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 ท าการปรับปรุงแม่พิมพ์และจัดท าเครื่องอัดอิฐ
ช่องลมลวดลายอาหรับขึ้นใหม่ เพื่อลดความล่าช้าใน
กระบวนการผลิต โดยมีขั้นตอนและวิธีการด าเนินงาน
ดังต่อไปนี้ 

1) ศึกษาเวลาการท างานของแต่ละกระบวนการ
ในการผลิตอิฐช่องลมลวดลายอาหรับ ด้วยแผนภูมิ
กระบวนการไหล พบว่าเวลาการท างานของแต่ละ
ขั้นตอนมีจ านวน 13 กิจกรรม ดังแสดงในรูปที่ 4 โดยได้
ท าการจับเวลาเป็นจ านวน 10 ครั้งของแต่ละขั้นตอน
การผลิต 

2) ศึกษาการจัดวางแผนผังบริเวณที่ท างานก่อน
การปรับปรุงกระบวนการผลิต จากการศึกษาพบว่า
สามารถผลิตอิฐช่องลมได้จ านวน 20 ช้ินต่อวัน และมี
ข้อจ ากัดเรื่องพื้นที่การวางแม่พิมพ์ ดังแสดงในรูปที่ 5 

3) ออกแบบเครื่องมืออัดขึ้นรูปอิฐช่องลมลวดลาย
อาหรับ งานวิจัยในครั้งนี้ คณะผู้วิจัยท าการออกแบบ



RMUTP Research Journal, Vol. 16, No. 1, January-June 2022                    143 
 

เครื่องอัดขึ้นรูป แบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ การออกแบบ
โครงสร้างของเครื่อง (Structure) ดังแสดงในรูปที่ 6 
และอีกส่วน คือ การออกแบบและสร้างชุดแม่พิมพ์อิฐ
ช่องลมลวดลายอาหรับ (Mold) ที่มีความซับซ้อนของ

แบบงานและต้องออกแบบเพื่อให้พนักงานสามารถ
ท างานได้อย่างสะดวก  ด้ วยการเพิ่มระบบกลไก 
(Mechanism) ส าหรับปลดช้ินงานออกจากแม่พิมพ์
แบบอัตโนมัติ ดังแสดงในรูปที่ 7 

 

 
 

รูปที ่4 แผนภูมิกระบวนการไหลของการผลติอิฐช่องลม
ลวดลายอาหรับก่อนการปรับปรุง 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5 การวางแผนผังการท างานแบบปัจจุบัน 
 

 
                           หมายเลข ชื่อสว่นประกอบ 

1 โครงสร้าง   6 ชุดปลดชิ้นงาน  
2 กระบอกไฮดรอลิก  7 ชุดกดอัดชิ้นงาน 
3 ถังพักน้ ามันไฮดรอลิก 8 มอเตอร์  
4 ชุดแม่พิมพ์   9 ฐานรองแม่พิมพ ์
5 ชุดควบคุมระบบ 

 

รูปที่ 6 แบบของเครื่องอัดขึ้นรูปอิฐช่องลม 
ลวดลายอาหรับ 

 

 

 
 

รูปที่ 7 ต้นแบบชุดแม่พิมพ์อิฐช่องลมลวดลายอาหรับ  
(ก) ชุดแม่พิมพ์ล่าง และ (ข) แผ่นปลดช้ินงาน 

(ก) 

(ข) 
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4) วิเคราะห์ข้อมูลของเวลาที่มีผลกระทบต่อ
ประสิทธิภาพการท างาน ซึ่งในการวิเคราะห์ข้อมูลจะ
น าเสนอในผลการทดลองต่อไป 

 

3. ผลการวิจัยและวิเคราะห์ผล 
 การทดสอบจับ เวลาที่ ใ ช้ ในการผลิตของ
กระบวนการผลิตอิฐช่องลมลวดลายอาหรับ ด้วยนาฬิกา
จับเวลา การผลิตก่อนและหลังการปรับปรงุกระบวนการ
ผลิตอิฐ ช่องลมลวดลายอาหรับมีผลการทดลอง
ดังต่อไปนี้ 
3.1 ผลการเปรียบเทียบเวลาการผลิตอิฐช่อง

ลมลวดลายอาหรับ 
 การทดลองเปรียบเทียบเวลาการผลิตอิฐช่องลม
ลวดลายอาหรับจากการผลิตรูปแบบเดิมและรูปแบบ
ใหม่ แสดงข้อมูลในตารางที่ 2 จะเห็นได้ว่าเวลาการผลิต
ก่อนการปรับปรุงนั้นใช้เวลาเร็วสุด 1,328.90 นาทีต่อ
ช้ิน หลังจากที่ได้ปรับรูปแบบการผลิตแบบใหม่ พบว่า
เวลาการผลิตลดลง เหลือเพียง 166.60 นาทีต่อช้ิน และ
ประสิทธิภาพการผลิตเชิงเวลาเพิ่มขึ้น ร้อยละ 87.46 
เมื่อเปรียบเทียบกับรูปแบบการผลิตแบบเดิม อย่างไรก็
ตามผลจากการจัดวางแผนผังบริเวณการท างานใหม่ ก็
น าไปสู่การลดลงของเวลาในการผลิตอิฐช่องลมลวดลาย
อาหรับเช่นกัน 
 

ตารางที่ 2 การเปรียบเทียบเวลาการผลิตแบบเดิมและ
การผลิตแบบใหม่ 

 จ านวนเวลาผลิต (นาทีตอ่ชิ้นงาน) 
ครั้งที ่ การผลิตแบบเดิม การผลิตแบบใหม ่

1 1,324.0 167.0 
2 1,327.0 166.0 
3 1,338.0 166.0 
4 1,328.0 166.0 
5 1,327.0 170.0 
6 1,328.0 164.0 
7 1,330.0 167.0 
8 1,332.0 166.0 
9 1,328.0 168.0 
10 1,327.0 166.0 

เฉลี่ย 1,328.9 166.6 

3.2 ผลการประเมินความพึงพอใจการใช้เครื่อง
อัดขึ้นรูปอิฐช่องลมลวดลายอาหรับ 

 การประเมินความพึงพอใจได้ก าหนดเป้าหมาย
ของผู้ประเมิน ออกเป็น 3 กลุ่ม ผู้ตอบแบบสอบถาม
ทั้งหมดรวมทั้ง 3 กลุ่ม จ านวน 17 คน ประกอบด้วย 
ผู้ประกอบการ ร้อยละ 11.76 ผู้เช่ียวชาญด้านการผลิต 
ร้อยละ 29.41 และพนักงานปฏิบัติงาน ร้อยละ 58.82 
โดยท าการเปรียบเทียบความพึงพอใจของการผลิตก่อน
การปรับปรุงและหลังการปรับปรุง ผลการประเมินความ
พึงพอใจการใช้เครื่องอัดขึ้นรูปอิฐช่องลมลวดลาย
อาหรับ จะเห็นได้ว่า 1) ด้านออกแบบเครื่องมือ ได้แก่ 
การออกแบบทางวิศวกรรม ความแข็งแรงของโครงสร้าง
และการเลือกใช้วัสดุ พบว่ามีความพึงพอใจถึง ร้อยละ 
83.25 2) ด้านความสามารถในการท างาน ได้แก่ ระบบ
ประสิทธิภาพทันสมัย มีความสะดวกใช้งานไม่ซับซ้อน 
ตอบสนองวัตถุประสงค์การใช้งานและสามารถดูแลท า
ความสะอาดได้ ง่าย พบว่ามีความพึงพอใจ ร้อยละ 
81.55  3) ด้านความปลอดภัยในการใช้งาน  ได้แก่ มี
วิธีการบ ารุงดูแลรักษาได้ ง่ายของเครื่องมือ ความ
ปลอดภัยในการใช้งานมีเครื่องหมายเตือนระบุชัดเจน
และคู่มือระบบบ ารุงดูแลรักษาที่สะดวกและควร
ตรวจเช็คเครื่องก่อน/หลังใช้งานทุกครั้ง พบว่ามีความพึง
พอใจ ร้อยละ 82.13 และ 4) ด้านความพึงพอใจโดยรวม 
พบว่ามีความพึงพอใจ ร้อยละ 93.20 ตามล าดับ ดัง
แสดงในตารางที่ 3 ผลการตรวจสอบเชิงคุณภาพของ
ช้ินงานที่ได้จากการตรวจสอบแสดงให้เห็นว่าคุณภาพ
สูงขึ้น ไม่มีการบิดตัว ผิวของช้ินงานเรียบสม่ าเสมอ ไม่
แตกเสียรูปขณะปลดช้ินงาน ดังแสดงในรูปท่ี 8 

 

 
 

รูปที่ 8 อิฐช่องลมลวดลายอาหรับช้ินที่ผ่านกระบวนการ
ผลิตแบบใหม่ 
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ตารางที่ 3 แสดงผลการประเมินความพึงพอใจการใช้เครื่องอัดขึ้นรูปอิฐช่องลมลวดลายอาหรับ 
 

หัวข้อประเมิน 
คะแนนเฉลี่ย 

ระดับความ 
พึงพอใจ 

เปอร์เซ็นต์ระดบั
ความพึงพอใจ 

การผลิต 
รูปแบบเดิม 

การผลิต
รูปแบบใหม ่

1.  ออกแบบด้านเครื่องมือ     
1.1 ออกแบบทางวิศวกรรม  2 4.33 มากที่สุด 86.60 
1.2 ความแข็งแรงของเครื่องมือ  2 3.66 มาก 73.20 
1.3 การเลือกใช้วัสดุที่เหมาะสม  2 4.33 มากที่สุด 86.60 
1.4 รูปแบบมีความเหมาะสมและสวยงาม 2 4.33 มากที่สุด 86.60 

เฉลี่ย 83.25 
2.  ด้านความสามารถในการท างาน     

2.1 ระบบมีประสิทธิภาพทันสมัยและเช่ือถือได้ 2.5 4.66 มากที่สุด 93.20 
2.2 มีความสะดวกในการใช้งานที่ไม่ซับซ้อน 2 4.33 มากที่สุด 86.60 
2.3 ตอบสนองตามวัตถุประสงค์ของการใช้งาน 2.33 3.66 มาก 73.20 
2.4 สามารถดูแลรักษาท าความสะอาดได้ง่าย 2.33 3.66 มาก 73.20 

เฉลี่ย 81.55 
3.  ด้านความปลอดภยัในการใช้งาน     

3.1 มีวิธีการบ ารุงดูแลรักษาได้ง่ายของเครื่องมือ 2 3.66 มาก 73.20 
3.2 มีความปลอดภัยในการใช้งานมีเครื่องหมาย

เตือนระบุชัดเจน  
2 4.33 มากที่สุด 86.60 

3.3 มีคู่มือระบบบ ารุงดูแลรักษาที่สะดวก และ
ควรตรวจเช็คเครื่องก่อน/หลังใช้งานทุกครั้ง 

2 4.33 มากที่สุด 86.60 

เฉลี่ย 82.13 
4. ด้านความพึงพอใจโดยรวม     

4.1 ความพึงพอใจโดยรวมของผู้ใช้งาน/บุคลากร 2.5 4.66 มากที่สุด 93.20 
เฉลี่ย 93.20 

 

4. การอภิปรายผล 
การศึกษาผลการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตอิฐ

ช่องลมลวดลายอาหรับ กรณีศึกษา โมเดิ ร์นมุสลิม 
จังหวัดปัตตานี พบว่ากระบวนการผลิตอิฐช่องลม
ลวดลายอาหรับในรูปแบบเดิมนั้น ใช้เวลาการผลิตมาก 
จึงส่งผลให้ผลิตช้ินงานได้เพียงจ านวน 20 ช้ินต่อวัน 
เนื่องจากขั้นตอนของการเตรียมวัตถุดิบในรูปแบบที่มี
สภาพเป็นของเหลว จากนั้นน าไปเทลงในแม่พิมพ์ที่ 
 

ประกอบไว้ ส่งผลให้วัตถุดิบต้องเปลี่ยนสภาพจาก
ของเหลวจนกลายเป็นของแข็ง ดังนั้นต้องใช้ระยะเวลา 

 

ในการรอเพื่อให้วัตถุดิบนั้นอยู่ในสภาพของแข็งนาน  อีก
ทั้งเครื่องมือท่ีเป็นแม่พิมพ์นั้น จะต้องใช้เวลาในการถอด
ประกอบแม่พิมพ์แต่ละชิ้นงานนาน เป็นเวลา 3.74 นาที
ต่อช้ินงาน คิดเป็นเป็น ร้อยละ 0.28 ของเวลาการผลิต
รูปแบบเดิม เมื่อความต้องการของสินค้ามีเพิ่มมากขึ้น 
ท าให้ทางผู้ประกอบการต้องการปรับรูปแบบการผลิต
ของสินค้าจากรูปแบบเดิมให้มีความรวดเร็วและใช้
เทค โน โลยี สมั ย ใหม่ ที่ เ หมาะสมประยุ กต์ ใ ช้ ใ น
กระบวนการผลิต  สอดคล้องกับรายงานวิจัยของ 

Sasiporn [6] ได้รายงานว่าการพัฒนารูปแบบผลิตภณัฑ์ 
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ทางผู้ประกอบการมีความคาดหวังสูง  ส าหรับการ
ออกแบบกระบวนการผลิตอิฐช่องลมลวดลายอาหรับ
รูปแบบใหม่นั้น เพื่อให้มีประสิทธิภาพการผลิตที่สูงขึ้น
เมื่ อ เทียบกับการผลิตรูปแบบเดิม  จะต้องมีการ
ด าเนินการปรับเปลี่ยนกระบวนการอยู่ 2 ส่วน คือ 1) 
การเตรียมวัตถุดิบ และ 2) การใช้เครื่องมือในรูปแบบ
ใหม่ และยังสอดคล้องกับรายงานวิจัยของ Abdollah 
ardeshir [7] ที่รายงานว่าจะต้องมีออกแบบเครื่องมือ
สมัยใหม่ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของอิฐช่องลม 
นอกจากน้ันยังสอดคล้องกับงานวิจัยของ Sergio Neves 
Monteiro [8] ได้อธิบายว่าปัญหาของกระบวนการเท
คอนกรีตลงในแม่พิมพ์ แล้วใช้เครื่องสั่นเขย่าคอนกรีต
นั้น ไม่สามารถเพิ่มก าลังการผลิตได้ จ าเป็นจะต้องท า
การปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตที่เหมาะสม อย่างไรก็
ตามการใช้เทคนิคการลดความสูญเปล่าที่เกิดในการ
ท างานก็สามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตได้  [9] 
หรือการประยุกต์ใช้วัสดุที่เหลือใช้มาผลิตเป็นผลิตภัณฑ์ 
ก็สามารถเพิ่มมูลค่าในการผลิตได้ น าไปสู่การ เกิด
ประสิทธิภาพที่สูงขึ้น [10] ดังนั้นงานวิจัยนี้ใช้เทคนิค
การขจัดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต เริ่ม
จากการเลือกงานที่มีปริมาณความถี่สูงสุด คือ เวลาการ
ผลิตชิ้นงาน คิดเป็นร้อยละ 71.94 ของกระบวนการผลติ
ทั้งหมด จากนั้นวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาด้วย
เทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ โดยรวบรวมสาเหตุ
ของปัญหาจากผู้ เกี่ยวข้อง ได้แก่  ผู้ประกอบการ 
ผู้เช่ียวชาญด้านการผลิตและพนักงานปฏิบัติงาน รวม
ทั้งหมดเป็นจ านวน 17 คน น ามาสรุปผลหาสาเหตุ ซึ่ง
จ ากปัญหาแสดง ให้ เ ห็ นว่ า ขั้ นตอนกา รรอของ
กระบวนการหล่อปูนตามแบบแม่พิมพ์ของอิฐช่องลม
ลวดลายอาหรับมีความลา่ช้า เนื่องจากเป็นการหล่อแบบ
เปียก งานวิจัยนีเ้สนอแนวทางการปรับปรุงด้วยการหล่อ
แบบแห้ง ด้วยการผสมปูนหล่อในสถานะกึ่งของแข็ง 
นอกจากนั้นยังออกแบบและสร้างเทคโนโลยีช่วยในการ
ผลิตที่น าไปสู่การเพิ่มก าลังการผลิต [11] ด้วยการ

ออกแบบและสร้างเครื่องอัดขึ้นรูปอิฐช่องลมลวดลาย
อาหรับ กรอบแนวคิดของการออกแบบเครื่องอัดขึ้นรูป
อิฐช่องลมลวดลายอาหรับ ประกอบด้วย 1) โครงสร้างมี
ความแข็งแรง 2) การบ ารุงรักษา 3) ต้นทุนที่เหมาะสม 
และ 4) ความปลอดภัยหลังจากที่ได้ด าเนินออกแบบ
เครื่องอัดขึ้นรูปอิฐช่องลมลวดลายอาหรับแล้ว ได้
ด าเนินการสร้างเครื่องอัดขึ้นรูปอิฐช่องลมลวดลาย
อาหรับ ประกอบด้วย 3 ส่วนหลัก คือ 1) โครงสร้าง 2) 
ชุดระบบปั๊มไฮโดรลิก 3) ชุดควบคุมการท างาน และ 4) 
ชุดแม่พิมพ์อิฐช่องลม จากนั้นเพื่อให้เป็นไปตามแนวคิด
ของงานวิจัยที่ใช้การศึกษาการท างาน พร้อมทั้งใช้
เทคโนโลยีประยุกต์ในระบบการผลิต จนน าไปสู่การลด
ของเสียในกระบวนการผลิต [12] จึงด าเนินการทดลอง
ใช้เครื่องอัดขึ้นรูปอิฐช่องลมลวดลายอาหรับ ผลการ
ทดลองแสดงให้ เห็นว่า สามารถลดระยะเวลาใน
กระบวนการผลิตได้ โดยพบว่าก าลังการผลิตเพิ่มขึ้นคิด
เป็นร้อยละ 87.46 เมื่อเปรียบเทียบกับกระบวนการผลติ
รูปแบบเดิม นอกจากนั้นผลการวิจัยยังพบว่าผลการ
ประเมินความพึงพอใจการใช้เครื่องอัดขึ้นรูปอิฐช่องลม
ลวดลายอาหรับ ทั้ง 4 ด้าน คือ ด้านออกแบบเครื่องมือ 
ด้านความสามารถในการท างาน ด้านความปลอดภัยใน
การใช้งานและด้านความพึงพอใจโดยรวม อยู่ในระดับดี
มากและมากที่สุด ตามล าดับ งานวิจัยนี้แสดงให้เห็นได้
ชัดเจนว่า การใช้หลักการทางวิศวกรรมวิเคราะห์ปัญหา
และแนวทางการแก้ไขของปัญหาเหมาะสม สามารถ
น าไปสู่การเพิ่มความสามารถในการผลิตอิฐช่องลม
ลวดลายอาหรับที่มีคุณภาพและประสิทธิภาพที่ดีขี้น 
 

5. สรุปผลการวิจัย 
 การศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตอิฐช่อง
ลมลวดลายอาหรับ กรณีศึกษาโมเดิร์นมุสลิม จังหวัด
ปัตตานี พบว่าการผลิตอิฐช่องลมลวดลายอาหรับใน
กระบวนการผลิตรูปแบบใหม่มีประสิทธิภาพการผลิตที่
สูงขึ้นเมื่อเทียบกับการผลิตรูปแบบเดิม จากผลการ
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ทดลองดังกล่าวส่งผลให้ระยะเวลาที่ใช้ในการผลิตลดลง 
จากเดิมใช้ 1,328.90 นาทีต่อช้ิน ลดลงเป็น 166 นาที
ต่อช้ิน คิดเป็นร้อยละ 87.46 โดยได้ท าการทดลอง
เปลี่ยนรูปแบบวิธีการผลิตรูปแบบใหม่ คือ การเตรียม
วัตถุดิบ เครื่องมือการผลิต ส่งผลให้ประสิทธิภาพการ
ผลิตอิฐช่องลมลวดลายอาหรับสูงขึ้น 
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