


สถาบันวิจัยวิทยาศาสตรแ์ละเทคโนโลยีแห่งประเทศไทย 
 
 

โครงการวิจยัท่ี ภ.54-08 
การวิจัยและพัฒนาบล็อกประสานเพือ่การพัฒนาอย่างยั่งยืน 

 
 
 

โครงการย่อยท่ี 3 
การพัฒนาการผลิตบล็อกประสาน วว. ระดับ SMEs 

 
 
 

รายงานฉบับที่ 1 (ฉบับสมบูรณ์) 
การพัฒนาการผลิตบล็อกประสาน วว. ระดับ SMEs 

 
 

โดย 
  อรพิน  ขวัญศร ี  วินัย  วงศ์วนวรวิทย์ 

            วุฒินัย    กกกําแหง  พิชิต  เจนบรรจง 
     สุวัฒน์ชัย  ทองน้อย  ณัฐจุฑา  นาคทิพวรรณ  

  องอาจ   นวลปลอด     ชุติมา   เอ่ียมโชติชวลิต  
      
 
 
บรรณาธิการ          วว., ปทุมธานี 2559 
ศิระ ศิลานนท์                สงวนลิขสิทธ์ิ 
บุญเรียม น้อยชุมแพ 
สลิลดา พัฒนศิริ 



 
 
 
                                  

 
   
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รายงานฉบับน้ีได้รับการอนุมัติให้พิมพ์โดย 
ผู้ว่าการสถาบันวิจัยวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีแห่งประเทศไทย 

 
 
 
                   (นางลักษมี ปลั่งแสงมาศ)        

                                  ผู้ว่าการ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ก 

กิตติกรรมประกาศ 
  

โครงการพัฒนาการผลิตบล็อกประสาน วว. ระดับ SMEs   ได้สําเร็จลุล่วงไปด้วยดีเน่ืองจาก
ได้รับความร่วมมือในการทํางานของพนักงานและลูกจ้างฝ่ายนวัตกรรมวัสดุ   นอกจากน้ียังได้รับความ
ร่วมมือจากหน่วยงานต่างๆ ของสถาบันวิจัยวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีแห่งประเทศไทย (วว.) รวมท้ัง 
เจ้าของโรงงานผลิตบล็อกประสานทั่วประเทศท่ีให้ความร่วมมือและข้อมูลที่เป็นประโยชน์แก่โครงการ
น้ี  จึงขอแสดงความขอบคุณเป็นอย่างสูงต่อทุกท่านที่ได้ให้ความร่วมมือในการทํางานของโครงการได้
ลุล่วงเป็นอย่างดี.  

 
 อน่ึงขอขอบคุณท่านผู้ว่าการและผู้บริหารทุกท่าน ที่ได้ให้การสนับสนุนโครงการ รวมถึงให้
คําแนะนําที่เป็นประโยชน์ต่อโครงการ. 
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DEVELOPMENT OF INTERLOCKING BLOCKS FOR SMEs 
 

Orapin Kwansri, Winai Wongwanaworawit, Wutinai  Kokkamhaeng, Pichit  Janbunjong, 
Suwatchai Thongnoi, Nutjuta  Nakthipphawan, Ongarj Nualplod  

and Chutima Eamchotchawalit        
 
 

ABSTRACT 
 
 

The research of interlocking blocks developed for SEMs is aimed to address 
various of issues concerning the manufacturing process. This study included the 
development of interlocking blocks, how to select an appropriate manufacturing 
layout, how to comply with the industrial laws and how to establish an interlocking 
blocks manufacturer so as to optimize the quality and to assure both investors’ and 
consumers’ confidence to reply on TISTR Interlocking-Block technology for the 
construction of residence buildings, water storage and other utilization. Currently, 
there is a total of 665 interlocking block manufactures nationwide, generality 
1,585.52 million THB worth of revenue and providing employment for 13,552 people 
annually.  
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การพัฒนาการผลิตบล็อกประสาน วว. ระดับ SMEs 
 

อรพิน  ขวัญศรี1, วินัย วงค์วนวรวิทย์1, วุฒนัิย กกกําแหง1, พิชิต เจนบรรจง1, สุวัฒน์ชัย ทองน้อย1,   
ณัฐจุฑา นาคทิพวรรณ1, องอาจ นวลปลอด1 และชุติมา เอ่ียมโชติชวลิต2 

 
 

บทคัดย่อ 
 
 

โครงการพัฒนาการผลิตบล็อกประสาน วว. ระดับ SMEs ทําการวิจัยและพัฒนาเพ่ือปรับ
กระบวนการผลิตบล็อกประสานที่ยังมีข้อบกพร่องในด้านต่างๆ พัฒนาเคร่ืองอัดบล็อกประสาน, การ
วางผังโรงงานที่เหมาะสม, ข้อกฎหมายในการจัดต้ังโรงงานผลิตบล็อกประสาน และสร้างโรงงาน
ต้นแบบผลิตบล็อกประสาน เพ่ือยกระดับมาตรฐานผลิตภัณฑ์ เพ่ิมความเช่ือมั่นแก่ผู้บริโภคท่ีนําบล็อก
ประสานไปใช้ประโยชน์ในการก่อสร้างที่อยู่อาศัย บ้านพัก อาคารสํานักงาน รีสอร์ต จัดสวน สร้างถัง
เก็บนํ้า ฯลฯ. ปัจจุบันมีโรงงานผลิตบล็อกประสานทั่วประเทศจํานวน 665 โรงงาน ก่อให้เกิดมูลค่า
ทางเศรษฐกิจจากการทําธุรกิจผลิตบล็อกประสานเป็นจํานวนเงินประมาณ 1,585.52 ล้านบาท/ปี 
เกิดการกระจายรายได้ในการผลิตบล็อกประสานตามภาคต่างๆ และมีการจ้างงานในชุมชนต่างๆ รวม
ประมาณ 13,552 คน ในแต่ละปี. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
------------------------------- 
1ฝ่ายนวัตกรรมวัสดุ, สถาบันวิจัยวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีแห่งประเทศไทย (วว.) 
2รองผู้ว่าการบริหาร, วว. 
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1. บทนํา 
 
1.1  บทนํา 

โครงการการพัฒนาการผลิตบล็อกประสาน วว. ระดับ SMEs   ฝ่ายนวัตกรรมวัสดุมี
วัตถุประสงค์เพ่ือพัฒนาโรงงานผลิตบล็อกประสาน   ให้มีกระบวนการผลิต (line  of  production) 
ที่ได้มาตรฐาน   จัดต้ังโรงงานต้นแบบผลิตบล็อกประสานให้เป็นตัวอย่างของโรงงานท่ีถูกต้อง เพ่ือเป็น
ที่ยอมรับและเกิดความเช่ือมั่นบล็อกประสานแก่ผู้ที่นําบล็อกประสานไปก่อสร้างสิ่งปลูกสร้างในระยะ
ยาว เน่ืองจากในปัจจุบันมีโรงงานผลิตบล็อกประสานเกิดข้ึนเป็นจํานวนมากทั่วทั้งประเทศประมาณ   
665  โรงงาน โดยมีปริมาณการผลิตบล็อกประสานประมาณ 158 ล้านก้อนต่อปี  คิดเป็นมูลค่าบล็อก
ประสานประมาณ 1,585.52 ล้านบาทต่อปี ผลิตภัณฑ์แต่ละโรงงานคุณภาพก็แตกต่างกันทําให้เกิด
ปัญหาในการนําไปใช้ก่อสร้างอาคาร และปัญหาคุณภาพบล็อกไม่ได้มาตรฐานเป็นอันตรายต่อการ
ก่อสร้างในอนาคต แต่ถ้าบล็อกประสานมีมาตรฐานเด่ียวกันปัญหาต่างๆ เหล่าน้ีก็จะไม่เกิดขึ้น. 
 
1.2 วัตถุประสงค์ของโครงการวิจัย 

1. เพ่ือพัฒนาโรงงานผลิตบล็อกประสานให้มีระบบการผลิต (line of production) ที่ได้
ระบบมาตรฐาน. 
         2. สร้างโรงงานต้นแบบผลิตบล็อกประสานที่ได้มาตรฐาน. 
          3. เพ่ือเป็นตัวอย่างของโรงงานที่ถูกต้อง. 
 
1.3 ขอบเขตของโครงการวิจัย 

1. ศึกษากระบวนการผลิตจากโรงงานที่มีอยู่โดยแบ่งตามขนาดโรงงาน ขนาดใหญ่, ขนาด
กลาง และโรงงานขนาดเล็ก. 
          2. ก่อสร้างโรงงานผลิตบล็อกประสาน วว.  ต้นแบบ.  
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2.   วัสดุ อุปกรณ์ และวิธีการ 
 

2.1 วัสด ุ
วัสดุที่ใช้ผลิตบล็อกประสาน วว.    ใช้ดินหรือวัสดุมวลรวม ปูนซีเมนต์ปอร์แลนด์ประเภท 1 

ที่ใช้ในงานสําหรับงานหล่อคอนกรีต นิยมใช้กันมากที่สุดเน่ืองจากหาง่าย มีจําหน่ายทัว่ไป และน้ํา
สะอาดไม่มีสารอินทรีย์ต่างๆ ไม่มีความเป็นกรดเป็นเบสเจือปน 
 
2.2 อุปกรณ์ 

อุปกรณ์ที่ใช้ในการผลิตบล็อกประสาน วว. 
  2.2.1 เคร่ืองอัดบล็อกประสานแบบมือโยกใช้แรงงานคน มีขนาดบล็อกกว้าง 12.5 เซนติเมตร ยาว 
25 เซนติเมตร สูง 10 เซนติเมตร. 
  2.2.2 เคร่ืองบดร่อนวัตถุดิบ เป็นเคร่ืองแบบ Hammer Mill ขนาดกว้างประมาณ 9 น้ิว ใบมีดทํา
จากเหล็กชุบแข็ง มีตะแกรงร่อนเหล็กหนาประมาณ 3 มิลลิเมตร ขนาดรมูีเส้นผ่าศูนย์กลาง 3.5-4.0 
มิลลิเมตร ถอดเปลี่ยนได้. 
  2.2.3 เคร่ืองผสมวัตถุดิบ ผสมดิน, ปูนซีเมนต์, นํ้า ให้เป็นเน้ือเดียวกัน. 
อุปกรณ์ที่ใช้ในการทดสอบบล็อกประสาน วว. 
   1. ถังนํ้า. 
   2. เคร่ืองช่ังอิเล็กทรอนิกส.์ 
   3. เคร่ืองทดสอบการต้านแรงอัด กําลังอัดไม่ตํ่ากว่า 50 ตัน. 
   4. ตู้อบแห้ง. 
   5. อุปกรณ์ผสมปูน, ถังปูน, เกรียง. 
   6. แผ่นไม้อัด ขนาด 10 x 12.05 จํานวน 12 แผ่น/ชุดตัวอย่าง.  
 
2.3 วิธีการ   
  2.3.1 สํารวจและศึกษาจํานวนโรงงานผลิตบล็อกประสานในประเทศ  และแยกขนาดใหญ่, 
ขนาดกลาง, ขนาดเล็ก 
   
     2.3.1.1 การออกเย่ียมชมโรงงานผลิตบล็อกประสาน 

จากฐานข้อมูลเดิมที่ เคยออกเย่ียมโรงงานผลิตบล็อกประสาน ในภาคเหนือ , ภาค
ตะวันออกเฉียงเหนือ, ภาคใต้, ภาคกลาง, ภาคตะวันออก, ภาคตะวันตก, กรุงเทพฯ และปริมณฑล 
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และออกเย่ียมชมโรงงานเพ่ิมเติมจากผู้ผลิตรายใหม่ๆ ในภาคตะวันออกเฉียงเหนือ, ภาคใต้, ภาคกลาง
โดยใช้แบบสอบถาม สัมภาษณ์เจ้าของโรงงานผลิตบล็อกประสาน  เช่น ข้อมูลโรงงาน, กระบวนการ
ผลิต, ขั้นตอนการผลิต, กําลังการผลิต, เคร่ืองจักรที่ใช้ในการผลิต, วิธีการผลิต, แหล่งวัตถุดิบ,  
แรงงาน, ค่าจ้าง, การขนส่ง, ปัญหาในการผลิตบล็อกประสาน ฯลฯ  

 
     2.3.1.2 ใช้วิธีติดต่อสอบถามโรงงานผลิตบล็อกประสานทางโทรศัพท์จากรายช่ือผู้เข้ารับการอบรม
เทคโนโลยีบล็อกประสาน ในปี พ.ศ. 2553 -2556.    
            นําข้อมูลจากแบบสอบถามมาสรุปวิเคราะห์   แยกขนาดตามกําลังการผลิตของแต่ละ
โรงงาน  โดยแบ่งเป็นโรงงานขนาดเล็กมีกําลังการผลิต 100-1,000 ก้อน/วัน, โรงงานขนาดกลางมี
กําลังการผลิต 1,001-3,000 ก้อน/วัน และโรงงานขนาดใหญ่มีกําลังการผลิต 3,001-5,000 ก้อน/วัน. 
 
  2.3.2  ศึกษาระบบการดําเนนิงานของการผลิตบล็อกประสาน วว. โรงงานขนาดต่างๆ 

 
จากการออกไปเยี่ยมชมโรงงานในภาคต่างๆ ตามข้อที่ 2.3.1.1 โดยศึกษาดูงานจาก

โรงงานผลิตบล็อกประสานที่ผลิตอยู่ในปัจจุบัน   ดูระบบการจัดการดําเนินงาน,  ผังโรงงาน,  เงิน
ลงทุน,  ทําเลท่ีต้ังโรงงาน จะแตกต่างกันไปตามขนาดโรงงาน.   บางโรงงานเริ่มต้นผลิตบล็อกประสาน
จากระบบครัวเรือนใช้แรงงานในครองครัว  ซื้อเคร่ืองอัดบล็อกประสาน 1 เคร่ือง ผสม, บดร่อน, ใช้
แรงงานผสมและบดร่อนด้วยมือ และขยายโรงงานเมื่อมียอดสั่งซื้อเข้ามาจํานวนมาก.  
 
  2.3.3 ศึกษาข้อกฎหมายที่เก่ียวข้องกับการจัดต้ังโรงงาน 

จุดเร่ิมต้นค้นหาข้อมูลจาก BOI ที่สรุปหลักกฎหมายในการลงทุนในประเด็นสําคัญ เช่น การ
จัดต้ังบริษัท, โรงงาน, ผังเมือง, ภาษี, แรงงาน เป็นต้น. เมื่อได้ข้อมูลเบ้ืองต้นจึงค้นคว้าเจาะลึกใน
รายละเอียดแต่ละด้านกับเว็บไซต์ของหน่วยงานรัฐในแต่ละด้าน แล้วอ่านสรุปประมวลเฉพาะที่เก่ียว
โยงกับงาน และก่อต้ังโรงงานผลิตบล็อกประสาน. 
 
  2.3.4 พัฒนาระบบการผลิตเพื่อใช้เปน็มาตรฐานตามหลักวิชาการ 

- การผลิตให้ได้คุณภาพ. 
          - การควบคุมกระบวนการผลิต. 
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  2.3.5 ศึกษาการจัดวางผังโรงงานที่เหมาะสม    
มีลักษณะข้อมูลที่จํากัด หัวข้อไม่กว้างมาก ข้อมูลมีหลายเว็บไซต์ทั้งที่ตรงและขยายออกมา

ทําให้สามารถอ่านประมวลสรุป ในส่วนที่เกี่ยวข้องกับงานบล็อกประสานออกมาได้ไม่ลําบาก โดย 
เว็บไซต์ที่อ้างอิงหลัก เลือกบทความเรื่องการวางผังโรงงานที่ใช้ในการในการเรียนการสอนของ
มหาวิทยาลัยราชภัฎนครสวรรค์.     
 
  2.3.6 จัดสรา้งโรงงานต้นแบบผลิตบล็อกประสาน 

ขั้นตอนในการการทํางาน 
     2.3.6.1 เขียนแบบแปลนโรงงานต้นแบบผลิตบล็อกประสาน. 
     2.3.6.2 ประเมินราคาค่าก่อสร้างโรงงานต้นแบบโรงงานผลิตบล็อกประสาน. 
     2.3.6.3 ขออนุมัติแบบแปลนโรงงานต้นแบบโรงงานผลิตบล็อกประสาน. 
     2.3.6.4 ขัน้ตอนการปิดประกาศขายแบบ. 
     2.3.6.5 เปิดซองประมูลราคาหาบริษัทที่จะทําการก่อสร้างอาคารโรงงานต้นแบบ. 
     2.3.6.6 ดําเนินการก่อสร้างโรงงานต้นแบบ.  
 
  2.3.7  ทดสอบผังโรงงานในกระบวนการผลิตจรงิ 

ดูกระบวนการผลิตของโรงงานผลิตบล็อกประสานหลายๆ โรงงาน   และปรับแก้จุดการผลิต
ที่ไม่เหมาะสม  แล้วทดสอบกระบวนการผลิตใหม่หลังจากปรับแก้แล้ว. 

 
  2.3.8 เปรียบเทียบผลการผลิตก่อนและหลังปรับกระบวนการผลิต 
          โดยการวิเคราะห์ประสิทธิภาพเคร่ืองจักรในการผลิตบล็อกประสาน, เครื่องอัดมือโยก, เครื่อง
อัดไฮดรอลิก, เคร่ืองผสม, เคร่ืองบดร่อน และกําลังการผลิตต่อรอบการผลิต.  
 
  2.3.9 จัดอบรมสัมมนาและถ่ายทอดเทคโนโลยีบล็อกประสาน 
           ประชาสัมพันธ์และเผยแพร่กระบวนการผลิตบล็อกประสานที่ได้มาตรฐานแก่ผู้สนใจทั่วไป 
โดยการจัดอบรมสัมมนาผู้ประกอบการผลิต, ผู้ผลิตเคร่ืองจักร, ผู้รับเหมาก่อสร้าง ต้ังแต่เร่ิมโครงการ 
พ.ศ. 2555 จนก่อนจบโครงการประมาณต้นเดือนกันยายน พ.ศ. 2556 ทีส่ถาบันวิจัยวิทยาศาสตร์
และเทคโนโลยีแห่งประเทศไทย (วว.) และตามภูมิภาคต่างๆ. 
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  3.  ผลการทดลองและวิจารณ์ผล  
 

3.1  จํานวนโรงงานผลิตบล็อกประสาน วว. 
          จากการสํารวจโรงงานผลิตบล็อกประสาน วว.ในประเทศ  แยกตามขนาดของโรงงาน 
โดยแบ่งตามกําลังการผลิต โรงงานขนาดเล็กร้อยละ 71.72, โรงงานขนาดกลางร้อยละ 26.17,  
โรงงานขนาดใหญ่ร้อยละ 2.11    ปัจจุบันมีโรงงานผลิตบล็อกประสานท่ัวประเทศกระจายตามภาค
ตะวันออกเฉียงเหนือ, ภาคเหนือ,  ภาคใต้,  ภาคตะวันออก,  ภาคตะวันตก,  กรุงเทพและปริมณฑล  
และภาคกลางประมาณ 665 โรงงาน ดังน้ี: 
 
ตารางที่ 1. โรงงานผลิตบลอ็กประสานในแต่ละภาคจําแนกตามขนาดของโรงงานปี พ.ศ. 2556 

 

ขนาดของโรงงาน ภาค 
ขนาดใหญ่ ขนาดกลาง ขนาดเล็ก รวม สัดส่วน (ร้อยละ) 

ตะวันออกเฉียงเหนือ 3 48 172 223 33.53 
ภาคเหนือ 4 40 97 141 21.20 
ภาคใต้ 2 30 74 106 15.94 

ภาคตะวันออก 1 22 50 73 10.98 
ภาคตะวันตก 2 14 31 47 7.07 

กรุงเทพมหานครและ
ปริมณฑล 

1 8 32 41 6.17 

ภาคกลาง 1 12 21 34 5.11 
รวมจํานวนโรงงาน 14 174 477 665 100.00 
สัดส่วน(ร้อยละ) (2.11) (26.17) (71.72) (100.00)  

ที่มา : จากการสํารวจของ วว. 
หมายเหตุ:   โรงงานขนาดเล็ก คือ โรงงานที่มีกําลังการผลิต 100 - 1,000  ก้อน/วัน 
                โรงงานขนาดกลาง คือ โรงงานที่มีกําลังการผลิต 1,001 -  3,000  ก้อน/วัน 
                โรงงานขนาดใหญ่ คือ โรงงานที่มีกําลังการผลิต 3,001 – 5,000  ก้อน/วัน 

 
  3.1.1 กําลังการผลิตบล็อกประสาน วว.  จาํนวนคนงาน  และเคร่ืองจักร 

กําลังการผลิตบล็อกประสานและจํานวนคนงาน และเครื่องจักร ขึ้นอยู่กับขนาดและความ
ชํานาญของแต่ละโรงงาน. 
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ตารางที่ 2. ขนาดของโรงงาน เครื่องจักร  จํานวนคนงาน 
 

ขนาดของโรงงาน จํานวนคนงาน เครื่องจักร กําลังการผลิต (8 ชม./วัน) 
ขนาดเล็ก 3-5 มือโยก 100-1,000  ก้อน 
ขนาดกลาง 5-10 ไฮดรอลิก  2 ก้อน 1,001-3,000  ก้อน 
ขนาดใหญ่ 7-20 ไฮดรอลิก  2 ก้อน , 4 ก้อน 3,001-5,000  ก้อน 
    ที่มา:  จากการสํารวจของ วว. 

 
ตารางที่ 3. การผลิตบล็อกประสานในแตล่ะภูมิภาคจําแนกตามขนาดของโรงงานปี พ.ศ. 2556 

 

ปริมาณการผลิต (ก้อนต่อปี ) ภาค 
ขนาดใหญ่ ขนาดกลาง ขนาดเล็ก รวม 

ภาคตะวันออกเฉียงเหนือ 2,880,000 23,040,000 20,640,000 46,560,000 
ภาคเหนือ 3,840,000 19,200,000 11,640,000 34,680,000 
ภาคใต้ 1,920,000 14,400,000 8,880,000 25,200,000 
ภาคตะวันออก 960,000 10,560,000 6,000,000 17,520,000 
ภาคตะวันตก 1,920,000 6,720,000 3,720,000 12,360,000 
กรุงเทพและปริมณฑล 960,000 3,840,000 3,840,000 8,640,000 
ภาคกลาง 960,000 10,080,000 2,520,000 13,560,000 
รวม 13,440,000 87,840,000 57,240,000 158,520,000 
สัดส่วน (ร้อยละ) (8.48) (55.41) (36.11) (100.00) 
ที่มา: จากการสํารวจของ วว. 
หมายเหตุ: 1)  การผลิตของโรงงานขนาดเล็กคิดกําลังการผลิตเฉลี่ยที่    500  ก้อน/วัน 
                  การผลิตของโรงงานขนาดกลางคิดกําลังการผลิตเฉลี่ยที่ 2,000  ก้อน/วัน 
                  การผลิตของโรงงานขนาดใหญ่คิดกําลังการผลิตเฉลี่ยที่  4,000  ก้อน/วัน 
              2) กําหนดให้แต่ละโรงงานมีระยะเวลาในการผลิตประมาณ  20  วัน/เดือน  คือ ปีละประมาณ  240 วัน 
              3) ปริมาณการผลิตคํานวณได้ดังนี้ 
                  ปริมาณการผลิต =  จํานวนโรงงาน x  กําลังการผลิตเฉลี่ย x  ระยะเวลาในการผลิต 
 

กําลังการผลิตบล็อกประสานทั่วประเทศประมาณ 158 ล้านก้อน/ปี ซึ่งคดิเป็นมูลค่า
ประมาณ 1585.52 ล้านบาท/ปี คิดราคาขายที่หน้าโรงงาน  10  บาท/กอ้น. 
 
3.2   ระบบการดําเนนิงานของการผลิตบล็อกประสานในโรงงานขนาดต่างๆ 

  3.2.1 ระบบการดําเนินงานของโรงงานขนาดเล็ก  การลงทุนเริ่มต้นในการทําโรงงานผลิตบล็อก
ประสาน 40,000-250,000  บาท  ซื้อเครื่องอัดข้ึนรูปแบบมือโยก, เครื่องผสมวัตถุดิบ, เครื่องบด
ร่อนวัสถุดิบ  จํานวน 1 ชุด  นอกนั้นอุปกรณ์เสริม เช่น เครื่องช่ัง, ช้ันวางบล็อก, แผ่นรองบล็อกสด 
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เวอร์เนียร์, ถัง, จอบ, บัวรดน้ําหรือหัวฉีด ใช้แรงงานในการผลิตบล็อกประสาน 3-5 คน, เตรียม
วัตถุดิบ 1 คน, ผสมวัตถุดิบ 1 คน, ช่ังวัตถุดิบ 1 คน, อัดบล็อกประสาน 1 คน, ยกบล็อก 1 คน วางที่
ช้ันวาง กําลังการผลิต  100-1,000 ก้อน/วัน ค่าจ้างผลิตบล็อกประสาน 1.50-2.50 บาท/ก้อน  ขาย
หน้าโรงงาน 8-12 บาท/ก้อน. การขนส่งบล็อกใช้รถกระบะบรรทุกได้ 500 ก้อน/เที่ยว  ใช้คนขนขึ้น-
ลง ค่าจ้างขนบล็อกก้อนละ 50 สตางค์. การคิดค่าขนส่งขึ้นอยู่กับระยะทางที่เจ้าของร้านตกลงกับ
ลูกค้า  ลูกค้าบางรายนํารถมาขนบล็อกประสานเองก็จะได้ราคาหน้าโรงงาน กําลังการผลิตข้ึนอยู่กับ
ความชํานาญของคนงาน. บางโรงงานใช้แรงงานในครอบครัวผลิตหลังจากทํางานประจําเสร็จแล้วทํา
เป็นอาชีพเสริมเพ่ิมรายได้ให้แก่ครอบครัว  โดยมียอดขายประมาณ 4,000-10,000  ก้อน/เดือน. 
 
  3.2.2 ระบบการดําเนินงานของโรงงานขนาดกลาง  การลงทุนในการทําโรงงานผลิตบล็อกประสาน
ใช้เงินลงทุน  300,000-2,000,000 บาท  พ้ืนที่ของโรงงานประมาณ 300 ตารางวา-1 ไร่.  เครื่องจักร
ที่ใช้อัดบล็อกประสานเป็นระบบไฮดรอลิก 2 ก้อน 1 เครื่อง,  เครื่องผสมตัวใหญ่ 1 เครื่อง,  เครื่องบด
ร่อนวัตถุดิบ 1 เคร่ือง  หรือใช้เครื่องอัดแบบมือโยกประมาณ  5 เครื่อง,  ช้ันวางบล็อก,  แผ่นรอง
บล็อก ฯลฯ  กําลังการผลิต 1,001-3,000 ก้อน/วัน,  จ้างคนงาน 5-10 คน, มีที่พักให้คนงาน ค่าจ้าง
แรงงานบล็อกตรง 2 บาท/ก้อน, บล็อกโค้ง 2.50 บาท/ก้อน, ราคาขายบล็อกประสานหน้าโรงงาน
บล็อกตรง 8-9  บาท,  บล็อกโค้งก่อสร้างถังเก็บนํ้า จัดสวน 15 บาท/ก้อน, บล็อกลายต่างๆ เช่น ลาย
ดอกไม้, ลายเปลือกไม้, ลายช้าง ราคาขาย 13 บาท/ก้อน. การขนส่งบล็อกให้ลูกค้าให้รถกระบะ 500 
ก้อน/เที่ยว, รถบรรทุก 6 ล้อ 1600 ก้อน/เที่ยว. การขนย้ายข้ึนลงยังใช้คนงานในการขนใช้วิธีเรียง
สลับก้อนกันความเสียหายระหว่างการขนส่งสินค้า. บางโรงงานมีอุปกรณ์ขนย้าย, โฟล์กลิฟท์, พาเลต 
มียอดขายระหว่าง  10,000-30,000 ก้อน/เดือน การตลาดและการบริการลูกค้าโดยการทําเว็บไชต์, 
สร้างอาคารตัวอย่าง,  เปิดหน้าร้านแสดงผลิตภัณฑ์บล็อกประสาน, บล็อกตรง ครึ่งก้อน, บล็อกตัวยู, 
บล็อกโค้ง, บล็อกลาย, จัดสวน, ทําถังเก็บนํ้า จัดแสดงต่อลูกค้าเพ่ือนําเสนอสินค้าและผลิตภัณฑ์ของ
โรงงาน และแนะนําการก่อสร้าง. 
 
  3.2.3 ระบบการดําเนินงานของโรงงานผลิตบล็อกประสานขนาดใหญ่   การลงทุนในการทํา
โรงงานผลิตบล็อกประสานประมาณ  3 ล้านบาท ขึ้นไป.  พ้ืนที่ในการทําโรงงานประมาณ  3 ไร่  
เคร่ืองจักรที่ใช้ในการผลิตระบบไฮดรอลิกครั้งละ 2  ก้อน ประมาณ 4-5 เคร่ือง เคร่ืองผสม, เคร่ืองบด
ร่อน บางโรงงานใช้สายพานลําเลียง, ยุ้งหรือเครื่องไฮดรอลิกครบชุด กําลังการผลิตบล็อกประสาน 
3,001-5,000  ก้อน/วัน  คนงาน 7-20 คน,  มีหัวหน้างานควบคุมการผลิตและตรวจสอบขนาดของ
ก้อนบล็อก, คนงานจําหน่ายหน้าร้าน 3 คน, คนงานผลิตบล็อกประสาน 5  คน,  เตรียมวัตถุดิบ 2 คน  
ราคาจําหน่ายหน้าโรงงาน บล็อกตรง 8 บาท/ก้อน,  บล็อกตรงลาย 9 บาท /ก้อน, บล็อกโค้งลาย
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ราคาขาย 10 บาท, ค่าจ้างแรงงานผลิต บล็อกประสานบล็อกตรง 1 บาท/ก้อน, บล็อกโค้ง  1.25 
บาท/ก้อน  ค่าจ้างหัวหน้าคนงาน 550 บาท/วัน การส่งเสริมตลาดบล็อกประสานโดยมีโชว์รูม
จําหน่ายหน้าร้านและแนะนําผลิตภัณฑ์หน้าโรงงาน  จําหน่ายในร้านค้าวัสดุก่อสร้าง  ร้านจัดสวน ทํา
เว็บไซต์ โดยมีฝ่ายการตลาด, ฝ่ายขาย,  ฝ่ายผลิต ทํางานเป็นระบบ  ยอดขายโดยเฉล่ีย 40,000-
100,000 ก้อน/เดือน  ให้กับกลุ่มลูกค้าก่อสร้างบ้าน, รีสอร์ต, จัดสวน การขนส่งบล็อกประสานใช้รถ
กระบะ  700-800  ก้อน/เที่ยว, รถบรรทุก 6 ล้อ 2,500 – 3,000  ก้อน/วัน ราคาค่าขนส่งขึ้นอยู่กับ
ระยะทางใกล้ไกลจากโรงงานผลิต เช่น ระยะทาง 70 กิโลเมตร บวกค่าขนส่ง 1 บาท/ก้อน ระยะทาง 
71 -200 กิโลเมตร บวกค่าขนส่งเพ่ิม 2 บาท/ก้อน และถ้าระยะทางเกิน 200 กิโลเมตร บวกเพ่ิม  3 
บาท/ก้อน. 
 
3.3  การจัดวางผังโรงงานการผลิตบล็อกประสาน 
 การวางผังโรงงานบล็อกประสาน ได้แยกเป็น 2 ส่วนหลัก คือ 1. แนวคิดทฤษฎี สําหรับนําไป
เผยแพร่ในการอบรมสัมนาบล็อกประสานต่อไปในอนาคต และ 2. ความก้าวหน้าในการนําทฤษฎีไป
ปฏิบัติ. 

แนวคิดทฤษฎีเร่ืองการวางผังโรงงานน้ีสรุปและเรียบเรียงใหม่มาจากวิชาการบริหารการผลิต
ในโรงงานอุตสาหกรรมของมหาวิทยาลัยราชภัฏนครสรรค์ (มหาวิทยาลัยราชภัฏนครสรรค์ 2556)  
การวางผังโรงงาน (plant layout) หมายถึง การออกแบบวางแผนการใช้พ้ืนที่ในโรงงานเกี่ยวกับการ
ติดต้ังเคร่ืองจักร, พ้ืนที่กองเก็บวัตถุดิบ, ผลผลิต, การจัดเก็บอุปกรณ์, ทางเดิน, เส้นทางการขนส่งให้
สอดคล้องกับกระบวนการผลิต เพ่ือให้เกิด “ประสิทธิภาพในการผลิต” และความปลอดภัย.  

การวางผังให้เกิดประสิทธิภาพในการผลิตและความปลอดภัย กระทําภายใต้ข้อจํากัดเง่ือนไข
ที่สําคัญ คือ  
          - การแบ่งพ้ืนที่โรงงานตามกระบวนการผลิต/ขนาดและจํานวนเคร่ืองจักร/กองเก็บวัตถุดิบ/
รอพักผลผลิต/เส้นทางเดินและขนส่งวัตถุดิบและผลผลิต ให้สอดคล้องกันภายในพ้ืนที่ใช้สอยที่จํากัด
ของโรงงาน. 
          - การผลิตที่ต่อเน่ืองสัมพันธ์กันเป็นระบบในแต่ละขั้นตอน ทั้งปริมาณอัตราการผลิตต่อรอบ
ระยะเวลาการผลิต, วิธี/ระยะทางการขนส่ง.  
           - การเคลื่อนย้ายวัตถุดิบ/ผลผลิตด้วยระยะทางท่ีสั้น ไหลล่ืนไปในแนวทางต่อเน่ือง ไม่เกะกะ
ขัดขวางเส้นทางกันเองในแต่ละข้ันตอน/เส้นทางการขนย้ายตัดกันน้อยที่สุด.  
          - ช่องทางเดินหรือเส้นทางการขนส่งต้องมีพ้ืนที่กว้างเพียงพอให้ขนส่งได้สะดวก ไม่คับแคบจน
เสียเวลาเดินทางหรือขนส่งในการระวังเดินชนเครื่องจักร/ผลผลิตตกหลน่. 
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- จัดพ้ืนที่ให้มกีารระบายอากาศ, ดักจับฝุน่ผง, เส้นทางการออกจากโรงงานกรณีเกิดอุบัติเหตุ 
และอุปกรณ์เพ่ือความปลอดภัยที่จําเป็น เช่น แผงสวิตซค์วบคุมไฟ/ตัดไฟภายในโรงงาน. 

 
  3.3.1  ขั้นตอนการวางผังโรงงาน ประกอบด้วย 2 ขั้นตอนหลัก คือ 

3.3.1.1 การวางผังขั้นต้น เป็นการแบ่งการใช้พ้ืนที่ในภาพกว้าง ไม่มีการระบุตําแหน่งใน
โรงงาน ในข้ันน้ีจะพิจารณาใน 3 ด้าน คือ 1. จัดกลุ่มพ้ืนที่ขั้นต้นตามกระบวนการผลิต/พ้ืนที่กองเก็บ
วัตถุดิบ/ผลผลิต/เส้นทางขนส่งและทางเดิน 2. คํานวณจํานวนเคร่ืองจักรในแต่ละขั้นตอนการผลิต
ตามอัตราการผลิต 3. วิธีการขนส่งและเคร่ืองจักร/อุปกรณ์ที่ใช้ในการขนส่ง. 
  3.3.1.2 การวางผังอย่างละเอียด เป็นการระบุตําแหน่ง/ทิศทางการวางเครื่องจักรอย่าง
ละเอียดแต่ละตัวในโรงงาน สามารถพิจารณาตําแหน่งได้จากการทําแบบจําลองกระดาษ/โมเดล/
กราฟิกบนหน้าจอหรือจากการวิเคราะห์การจัดวางพ้ืนที่จริงว่ามีความเหมาะสม สะดวกต่อการ
ทํางาน/ขนส่งหรือไม่. 
       

3.3.1.1 การวางผังโรงงานบล็อกประสานขั้นต้น 
- การพิจารณาการแบ่งกลุ่มพ้ืนที่ตามข้ันตอนการผลิตบล็อกประสาน การกองเก็บวัตถุดิบ

และอุปกรณ์ต่างๆ ดังแสดงในตารางที่ 4.  
 
ตารางที่ 4. การแบ่งกลุ่มพืน้ที่ตามขัน้ตอนการผลิตบลอ็กประสาน การกองเก็บวัตถุดิบ และ 
              อุปกรณ์ต่างๆ   

พ้ืนท่ีใช้งาน ขั้นตอนการผลิต 
กองเก็บ  

- ดินลูกรัง กลางแจ้ง เป็นพ้ืนท่ีสําหรับลงดิน
ท่ีมาส่งจากรถสิบล้อคราวละมากๆ อยู่ในพ้ืนท่ีท่ีมีราง
ระบายน้ําและคลุมไว้ด้วยผ้าใบเพ่ือป้องกันดินชื้น 

ไว้ภายนอกโรงงานติดกับพ้ืนท่ีกองเก็บดินลูกรังในร่ม 
เพ่ือสะดวกในการขนย้าย หากพิจารณาความสําคัญของ
พ้ืนท่ีกองเก็บดินกับบล็อก ควรให้ความสําคัญท่ีเก็บดิน
ใกล้โรงงานมากกว่าเพ่ือเป็นวัตถุดิบท่ีขนย้ายยากลําบาก
และใช้เวลามากกว่าการขนย้ายบล็อก  

- ปนูซีเมนต์ ในโรงงานในบริเวณท่ีฝนไม่สาด/
มีท่ีกันฝนและยกสูงข้ึนจากพ้ืนกรณีน้ํานองพ้ืน 

วางกองไว้ใกล้กับเคร่ืองผสม และไม่กีดขวางเส้นทางการ
ขนส่ง/ทางเดินต่างๆ 

- ดินลูกรังแห้งในร่ม สําหรับการผลิตท่ี
ต่อเนื่องในฤดูฝน 

สามารถกองเก็บได้ท้ังในลักษณะก่อน/หลังบดร่อน การ
กองเก็บเป็นผงดินต้องพิจารณากรณีท่ีฝนไม่สาดจนดิน
กลับมาแข็งเป็นก้อนจนไม่พร้อมใช้ 

- อุปกร์ในการผลิต เช่น ตาชั่ง ถังปูน เกรียง  เป็นชั้นวาง/ตู้เก็บอุปกรณ์ไว้ใกล้กับเคร่ืองผสม 
เครื่องบดร่อน การเตรียมวัตถุดิบ  
เครื่องผสม ผสมวัตถุดิบ 



12 

ตารางที่ 4. (ต่อ) 
พ้ืนท่ีใช้งาน ขั้นตอนการผลิต 

สายพาน ลําเลียงวัตถุดิบเข้าเคร่ืองอัด 
เครื่องอัด อัดก้อนวัตถุดิบ 
ท่ีวางกองแผ่นรองก้อนบล็อก วางเรียงเป็นแถวเป็นชั้นข้างเคร่ืองผสม 
ชั้นวางบล็อกในร่ม ท่ีบ่มบล็อกในร่ม 
ท่ีกองเก็บบล็อกรอขาย/ท่ีบ่มบล็อกกลางแจ้ง ท่ีบ่มบล็อกกลางแจ้ง 

 
- คํานวณจํานวนเครื่องจักร 
การคํานวณเคร่ืองจักรโดยท่ัวไป คํานวณเทียบกับยอดการผลิตที่ต้องการหรืออัตราการผลิต

ต่อช่ัวโมง แต่เน่ืองจากโรงงานบล็อกประสานส่วนใหญ่เป็นโรงงานขนาดกลาง/เล็ก มีเครื่องจักร/ชุด
ผลิตจํานวน 1 ชุด หรือไม่มาก การคํานวณเครื่องจักรที่เหมาะสําหรับงานผลิตบล็อกที่น่าสนใจคือ 
อัตราการผลิตต่อรอบ.  
 ในการผลิตบล็อก 1 รอบการผลิต เน่ืองจากการสั่งเครื่องจักรไม่จําเป็นต้องสั่งเพ่ิมขึ้นให้ครบ
ทั้งชุด ต่อยอดการผลิตที่เพ่ิมขึ้น เพราะกําลังการผลิตแต่ละเคร่ืองไม่เท่ากัน เช่น เครื่องบดร่อนมีอัตรา
การผลิตที่เร็วที่สุด ใน 1 รอบ เครื่องผสมมีอัตราการผลิตที่เร็วรองลงมา และเครื่องที่มีอัตราการผลิต
ตํ่าสุดหรือช้าสุดคือ เครื่องอัด การเพ่ิมของเครื่องจักรจึงอาจเป็นแบบ เครื่องบดร่อน: เครื่องผสม: 
เครื่องอัด เป็นอัตราส่วน 1: 1: 2 หรือ 1: 2: 3 เพ่ือความถูกต้องจึงอาจจําเป็นต้องทําการจับสถิติเวลา
การผลิตดังส่วนต่อจากย่อหน้าน้ี เพ่ือประกอบการคํานวณว่าจะใช้จํานวนเครื่องเท่าใด เน่ืองจากหลาย
โรงงานไม่ระบุอัตราการผลิต เพราะขึ้นกับความสามารถผู้ใช้เครื่องประกอบด้วย การคํานวณต่อไปน้ี
จึงมีประโยชน์ในลักษณะการขยายกําลังการผลิตมากกว่าการจัดผังโรงงานใหม่ เน่ืองจากการทํา
รายการคํานวณน้ีจําเป็นต้องมีเคร่ืองจักรเบ้ืองต้นในการเก็บข้อมูล. 
 - เคร่ืองผสมใช้เวลาผสม 1 รอบ กี่นาท ี ผลิตได้จํานวนก่ีก้อน ใช้วัตถุดิบจํานวน/ปริมาณ
เท่าใด.  
 - ในรอบระยะเวลาที่เท่ากันในการผสม 1 ชุด เคร่ืองบดร่อนได้วัตถุดิบจํานวน/ปริมาณเท่าใด. 
 - ในรอบระยะเวลาที่เท่ากันในการผสม 1 ชุด เคร่ืองอัดบล็อกอัดได้จํานวนก่ีก้อน. 

เมื่อได้ข้อมูลที่ต้องการแล้ว การเพ่ิมกําลังการผลิตจะพิจารณาเพ่ิมจากเครื่องจักรชนิดที่กําลัง
การผลิตตํ่าที่สุดในรอบการผลิต แล้วพิจารณาว่าการเพ่ิมเคร่ืองจักรน้ันได้กําลังการผลิตสูงพอที่
ต้องการหรือยัง หลักการเพ่ิมกําลังการผลิตจะทําการเพ่ิมครั้งละประมาณครึ่งหน่ึงของค่าเฉลี่ยยอด
จองส่วนเกิน เพ่ือให้เคร่ืองจักรทํางานเต็มที่ และอาจเพ่ิมโอที หรือเพ่ิมชุดแรงงานทํางานเพ่ิมรอบเป็น 
รอบละ 2 ช่ัวโมงต่อวัน. สาเหตุที่ไม่เพ่ิมจํานวนเครื่องจักรจนถึงค่าเฉล่ียยอดจองส่วนเกิน เพ่ือเป็นการ
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ประกันความเสี่ยง กรณีคําสั่งซื้อลดตํ่ากว่าค่าเฉลี่ย เครื่องจักรยังมีโอกาสเดินเครื่องเต็มที่ได้ ไม่เป็น
ภาระดอกเบ้ีย. 

จากข้อมูลดังกล่าวจะทําให้เราทราบว่าในการเพ่ิมอัตราการผลิต จําเป็นต้องสั่งเครื่องมือ
ใดบ้าง จํานวนเท่าใด ให้อัตราการผลิตสอดคล้องต่อเน่ืองกัน ไม่มีการหยุดรอการผลิตที่เสียเปล่าหรือ
นานเกินจําเป็น เพราะเคร่ืองที่ไม่ได้ทําการผลิตเต็มที่ เป็นต้นทุนที่เสื่อมลงและดอกเบ้ียที่ต้องเสียไป.  

- การเลือกวิธีขนย้าย/เคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการขนย้าย 
การเคลื่อนย้ายวัตถุดิบ/ผลผลิต สิ่งที่ต้องพิจารณา ได้แก่ ชนิด/ลักษณะของสิ่งที่ขนย้าย 

อุปกรณ์และเครื่องมือ เพ่ือให้เกิดประสิทธิภาพในการขนย้ายตามงบประมาณที่มีอยู่อย่างจํากัด. ใน
งานบล็อกประสาน วัตถุดิบจะอยู่ในลักษณะผงร่วน เช่น ดินลูกรัง, ทราย, หินฝุ่น, ปูนซีเมนต์ และ
ส่วนผสมที่ผสมเรียบร้อยแลว้. ในขณะทีผ่ลผลิตที่อัดเรียบร้อยแล้วจะมลีักษณะเป็นก้อนบล็อกสด และ
ก้อนบล็อกแข็ง การเคลื่อนย้ายแต่ละชนิดต้องการเคร่ืองมือต่างกันไป เช่น  
 - จากกองดินลูกรังในที่แจ้งมาสู่ที่กองเก็บในร่ม สามารถใช้รถเข็นปูนหรือสายพานลําเลียง.   
           - จากที่กองเก็บในร่มสู่เคร่ืองบดร่อนในร่มสามารถใช้สายพานลําเลียง/กุงกระสอบ/ถังปูน.  
 - การใส่วัตถุดิบเข้าเครื่องผสมต้องการการตวงวัดด้วยปริมาตร/นํ้าหนัก ต้องการถังปูน, 
ตาช่ัง.  
 - ส่วนผสมที่ผสมเรียบร้อยแล้วต้องการการตวงวัดเพ่ือนําไปใส่เครื่องอัด ต้องการถังปูน, 
ตาช่ัง หรือการควบคุมปริมาตรด้วยความลึกของแบบอัด และ/หรือสายพานลําเลียง. 
 - บล็อกสดที่อัดขึ้นก้อนแล้วแต่ไม่มีความแข็งตัวต้องการแผ่นกระเบ้ืองรองรับ เพ่ือเดินทางไป
เรียงบนช้ันวาง.  
 - บล็อกแห้ง หากมีพาเลตวางจะสามารถขนส่งด้วยตะเข้ได้ไว หรือใช้สายพสาสติกรัดกล่อง
เพ่ือรัดบล็อกเป็นชุดๆจํานวนไม่มากไว้สําหรับการเคลื่อนย้ายด้วยรถเข็นไปสู่ลานบ่ม/สต็อกบล็อก
ภายนอกโรงงานได้. 
 - แลมหรือเนินดินหรือทางลาดคอนกรีตหรือกระดานไม้ สําหรับใช้ตะเข้/รถเข็นเข็นขึ้นลงรถ
กระบะหรือหกล้อ รถเฮียบสําหรับยกพาเลตขึ้นลงรถ. 

จากข้อมูลดังกล่าว พบว่า การขนส่งได้สะดวกแค่ไหนขึ้นกับงบประมาณพอสมควร วิธีที่ถูก
ได้แก่การใช้สายรัดพลาสติกรัดจํานวนไม่มากเพ่ือให้สามารถยกเอียงสอดรถเข็นเข้าไปได้ วิธีการน้ี
โอกาสแตกเสียหายจากการบินมากกว่าการวางบนพาเลตที่มีความมั่นคงในการขนย้ายมากกว่าแต่
ต้นทุนที่สูงกว่าเช่นกัน โดยทั่วไปการขนย้ายวัตถุดิบที่เป็นผงร่วนจะขนย้ายปริมาณมากได้ยาก จึงควร
กองเก็บวัตถุดิบไว้ใกล้กับโรงงาน เมื่อพิจารณตําแหน่งของโรงงาน โดยทั่วไปเพ่ือแสดงผลิตภัณฑ์ พ้ืนที่
กองเก็บดินจึงควรเลือกบริเวณหลังโรงงาน ด้านหน้าโรงงานหรือบริเวณที่ติดถนนควรใช้ประโยชน์ใน
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ลักษณะการวางแสดงผลิตภัณฑ์ เช่น การจัดสวน หรือศาลาอาคารเล็กๆ หรือผลิตภัณฑ์บล็อกพร้อม
ขายบางส่วน.  

 
การวางผังโรงงานบล็อกประสานขั้นต้น 
เมื่อได้ข้อมูลด้านต่างๆ แล้ว ไม่ว่าจะเป็นการแบ่งกลุ่มการใช้พ้ืนทีต่ามข้ันตอนการผลิต, 

จํานวนเครื่องจักรแต่ละตัวที่ต้องการ, อุปกรณ์และวิธีขนส่งวัตถุดิบ/ผลผลติ ขั้นต่อมา คอื การกําหนด
ตําแหน่งของเคร่ืองจักร, ช่องทางเดินหรือเส้นทางขนส่ง. สิ่งที่ต้องพิจารณาคือ รัศมีการทํางานของคน
และเครื่องจักร, รัศมีการเลี้ยวโค้งของรถเข็นต่างๆ และขนาดผลผลิต เช่น การขนบล็อกบนพาเลต
ด้วยตะเข้มีรัศมีการเลี้ยวเป็นอย่างไร ไม่ให้ติดขัด/ชนช้ันวางบล็อก การวางตําแหน่งโดยละเอียดน้ีอาจ 
ทําในลักษณะ ดังน้ี: 

1.  วิธีการวาดรูป และแบบแปลนโรงงาน (drawing) บนกระดาษหรือคอมพิวเตอร์. 
2.  วิธีสร้างแผ่นภาพจําลอง (templates). 
3.  วิธีสร้างหุ่นจําลอง (models). 
ก่อนที่จะลงในรายละเอียด จะมีวิธีการวางผังสอดคล้องกับระบบการผลิตมี 4 ระบบ คือ 
-  การวางผังโรงงานแบบตามกระบวนการผลิต (process layout) สําหรับโรงงานที่มี

ผลิตภัณฑ์ที่มีกระบวนการผลิต/วัตถุดิบแบบเดียวกัน เช่น ผลิตบล็อกประสาน บล็อกถังนํ้า บล็อกตัว
หนอนดินซีเมนต์ สายการผลิตจะมีหน่ึงเดียว แต่แยกเครื่องจักรในขั้นตอนการอัด 

-  การวางผังโรงงานแบบตามชนิดของผลิตภัณฑ์ (product layout) เหมาะสําหรับโรงงานที่
มีผลิตภัณฑ์หลากหลาก วัตถุดิบแตกต่างกันไป เช่น ผลิตบล็อกด้วย ทําเสาเข้มคอนกรีตด้วย จะแยก
สายการผลิตจากกันในโรงงานเดียวกัน. 

-  การวางผังโรงงานแบบผสม (mixed layout) ในโรงงานบางส่วนเป็นแบบตามกระบวนการ
ผลิต บางส่วนเป็นแบบตามช้ินของผลิตภัณฑ์. 

-  การวางผังโรงงานช้ินงานอยู่กับที่ (fixed position layout) สําหรับเคร่ืองจักรขนาดใหญ่ 
เช่น เรือ, เคร่ืองบิน, แท่นขุดนํ้ามัน ผลิตภัณฑ์จะอยู่กับที่ แต่เคลื่อนย้ายฝ่ายผลิตในขั้นตอนต่างๆ เข้า
มาทํางานและออกในช่วงเวลาของตนเท่าน้ัน. 

 
     3.3.1.2   ผลการศึกษาเปรียบเทียบการวางผังโรงงานบล็อกประสาน  

การวางผังโรงงานนําทางสําหรับการผลิตบล็อกประสานเดิมมีเป้าหมายเพ่ือสาธิตการผลิต
บล็อกประสานในระดับโรงงานจริง และเปรียบเทียบอัตราการผลิตกับโรงงานท่ีผลิตและจําหน่ายอยู่
ในปัจจุบันว่าการวางผังโรงงานมีส่วนในการช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตอย่างไร แต่เมื่อพิจารณาถึง
การออกแบบโรงงานนําทางแบบสํานักงาน มีอุปสรรคต่อการใช้เป็นต้นโรงงานต้นแบบในการผลิต
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บล็อกประสานจริง เน่ืองจากสํานักงานมีการก้ันห้องเป็นหลายห้องซึ่งเป็นอุปสรรคในการกองเก็บ การ
ขนย้ายวัตถุดิบส่วนผสม ในแต่ละส่วนขั้นตอนการผลิต จึงได้ทําการการวางผังโรงงานตามทฤษฎี
ข้างต้น และจัดทําข้อแนะนําเพ่ือปรับเปลี่ยนรูปแบบโรงงานนําทางเพ่ือให้มีความเหมาะสมต่อ
กระบวนการผลิตมากขึ้น. สิ่งที่แนะนําต่อไปนี้จึงอยู่ในลักษณะของการสาธิตการผลิตเพ่ือการอบรม
มากกว่าการวางผังในลักษณะของโรงงานจริงดังมีรายละเอียดต่อไปน้ี การวางผังเลือกใช้ระบบการวาง
ผังตามกระบวนการผลิต (process layout) เน่ืองจากมีสายการผลิตเดียว ไล่ตามการแบ่งพ้ืนที่ โดยที่
ตัวโรงงานในปัจจุบันมีการแก้แบบก่อสร้างไปจากเดิม แต่จําเป็นต้องรายงานผลงานก่อนการแก้แบบ. 
 จากข้อจํากัดด้านขนาดพ้ืนที่ของอาคาร ทางเข้าออก จึงขอเสนอให้พิจารณาใน 2 ทางเลือก
คือ โรงงานนําทางมีการผลิตขายจริง เช่นที่สถานีลําตะคลองเคยทํามาก่อนหรือใช้เป็นแค่พ้ืนที่สาธิตใน
การอบรมของ วว. ความแตกต่างระหว่าง 2 ทางเลือก คือ  

ทางเลือกแรก ปริมาณการผลิตสูง จึงมีความจําเป็นต้องใช้วัตถุดิบจํานวนมากท่ีแห้งเพียงพอ 
จําเป็นต้องเปิดผนังแนว C1-D1 สําหรับทําทางลาดไว้ขนวัตถุดิบจากภายนอกเข้ามาในพ้ืนที่กองเก็บ
วัสดุก่อนการผลิตในห้องปฏิบัติการซึ่งเป็นที่ร่ม เพราะทางเข้าบันไดด้านหน้ามีระยะทางไกลในการ
ขนส่ง และช่องว่างเช่ือมระหว่างอาคารด้านข้างห่างไกลจากถนน การขนส่งวัตถุดิบเข้าสู่พ้ืนที่ทําได้
ยาก เมื่อเริ่มขั้นตอนการผลิตจริง การให้รถหกล้อมาส่งดินลูกรัง หรือมาส่งทรายเป็นคันรถควรที่จะให้
ส่ง วัตถุกองไว้หลังอาคารบริ เวณ CD01 และการขนเข้าไปสู่อาคารด้วยทางลาดเก็บไว้ใน
ห้องปฏิบัติการ ขั้นต่อไป คือ การเปิดช่องประตูที่ผนังใต้บันไดแนว C1-C2 เพ่ือนําวัตถุดิบมาบดร่อน
ในพ้ืนที่ BC12 ขั้นต่อไปผสมวัตถุดิบร่วมกับปูนซีเมนต์และน้ําในพ้ืนที่ AB12 และส่งผ่านสายพาน
ลําเลียงไปสู่เครื่องอัด แล้วนําไปบล็อกที่อัดขึ้นรูปไปบ่มวันแรกในพ้ืนที่ AB23 ซึ่งในขั้นตอนการผลิต
จริงปริมาณมากอาจจําเป็นต้องเพ่ิมพ้ืนที่การบ่ม BC23 โดยการปิดการใช้พ้ืนที่บ่อนํ้าเปลี่ยนเป็นพ้ืนที่
เรียงช้ันวางบล็อกสําหรับบ่มวันแรก ก่อนนําไปกองเก็บบนลานคอนกรีตนอกอาคารระหว่างอาคารกับ
ถนนข้างบันไดทางข้ึนด้านหน้าต่อไป บริเวณ AC34 ดังแสดงในรูปที่ 1 ซึ่งสอดคล้องกับการผลิตจริงที่
จะแสดงผลิตภัณฑ์ส่วนหน่ึงด้านหน้าและกองเก็บวัตถุดิบด้านหลัง. 

 



 
 
รูปท่ี 1. ผังโรงงานเดิมก่อนเปลีย่นแปลงขนาดโรงงาน แสดงกระบวนการและเครื่องจักรที่ใช้ใน 
          การอัดบล็อกประสานสําหรบัทางเลือกแรก. 
 

ทางเลือกที่ 2 ปริมาณการผลิตตํ่า สําหรับสาธิตผู้มาเข้าอบรม ปริมาณการผลิตที่คาดการณ์
คือ ไม่เกิน 2 วงรอบการผลิต เพ่ือดูความต่อเน่ืองระหว่าง 2 วงรอบ ว่าไม่ควรมีขั้นตอนที่มีการหยุด
จังหวะหรือการรอที่เนินนานเกินไป ซึ่งการผลิตเพ่ือสาธิตเพียง 2 โม่น้ัน จึงต้องการวัตถุดิบต้ังต้น
ปริมาณไม่มากซึ่งน่าจะกองเก็บไว้ในห้อง BC12 ได้ โดยอาจจะไม่ต้องมีการเปลี่ยนแปลงโครงสร้าง 
หรืออย่างน้อยที่สุด คือ ทําทางลาด 1 จุด โดยปิดบริเวณบ่อนํ้า BC3 เพ่ือทําทางลาดใช้ประโยชน์ใน
การขนย้ายของหนัก ไม่ว่าจะเป็นเคร่ืองจักรและวัตถุดิบ, ปูน หรือขนบล็อกออกจากพ้ืนที่. กรณีที่
ต้องการผลิตบล็อกเพ่ือใช้ในการจัดนิทรรศการที่ต้องการบล็อกปริมาณมากระดับหน่ึง โดยไม่ต้อง
สั่งซื้อจากภายนอก ตําแหน่งการวางผังเคร่ืองจักรควรวางในตําแหน่งเดียวกันกับทางเลือกแรก เพราะ
ติดข้อจํากัดด้านความยาวอาคาร และความยาวของการจัดเรียงชุดการผลิต เพราะขอ้จํากัดด้านความ
ต่อเน่ืองของเคร่ืองจักร 3 ตัว ที่ต้องวางในแนวเดียวกันคือ เคร่ืองผสม, สายพาน และเครื่องอัด โดยไม่
สามารถจัดตําแหน่งเป็นอ่ืนได้ นอกจากการหมุนเคร่ืองอัดบล็อก รวมความยาวเฉพาะเคร่ืองส่วนผลิต
น้ีได้ประมาณ 6.5 เมตร จึงไม่เหมาะในการวางที่บริเวณอ่ืนนอกจาก AB13 อยู่ที่ว่าจะหันในทิศทางใด 

4 

      ลานภายนอกอาคาร
สําหรับกองเก็บบล็อก และ
แสดงผลิตภัณฑพรอมขาย 

A B C 

1 

D 

2 

3 

0 

2 

4

5 

6

7 

เครื่องบดรอน 
เครื่องผสม 

สายพาน 

เครื่องอัดบล็อก 

ช้ันวางบม 

กองเก็บ
วัตถุดิบ 

ปูนซีเมนต 

ลานดานหลัง
อาคารลง
วัตถุดิบ 

3 

ช้ันวางบม 

2 

1 
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แต่เมื่อพิจารณาเคร่ืองบดร่อน ซึ่งไม่เหลอืพ้ืนที่มากนอกจาก BC12 สรุปในขัน้ต้นจึงควรวางผัง
เคร่ืองจักรตามทางเลือกแรก แต่ไม่ต้องทําการเปลี่ยนแปลงโครงสร้างมากกับทางเลือกแรก. 

โดยในปัจจุบันได้ทําการแก้แบบโรงงานใหม่เน่ืองจากไม่มีผู้รับเหมาสามารถประมูลงานภายใต้
งบประมาณเดิมที่ต้ังไว้ จึงได้ทําการปรับการผังโรงงานใหม่คราวๆ ดังแสดงในรูปที่ 2. 

 

ที่เก็บดินแหง
ภายในอาคาร 

ที่กองเก็บปูนซีเมนต 

 
รูปท่ี 2. ผังโรงงานใหม่หลงัการเปลี่ยนแบบแปลนโรงงาน. 

 

โดยในขั้นตอนการศึกษาเปรียบเทียบประสิทธิภาพการผลิตกับโรงงานภายนอก ได้ทําการ 
ศึกษาเทียบกับโรงงานท่ีมีเคร่ืองจักรชุดเดียวกัน ตามคําสั่งซื้อของโรงงานผลิตเคร่ืองอัดบล็อกของน่ํา
เฮง ได้โรงงานที่จะศึกษาเปรียบเทียบ และโรงงานต้ังใหม่ที่ได้ทาํการแนะนําการวางผังในกรณีที่
โรงงานต้นแบบสร้างเสร็จไมท่ันภายในปีงบประมาณน้ี โดยมีคําแนะนําการวางผังโรงงาน โดยการโทร
ปรึกษาถึงทิศทางการตัวของโรงงานในแนวเขต, เส้นทางถนนรถเข้าออก ดังมีคําแนะนําในการวางผัง
โรงงานต่อไปนี้ 

 
3.4 การวางผังโรงงาน 

แนวคิดพ้ืนฐานในการวางผังโรงงาน คือ การจัดการใช้สอยพ้ืนที่เพ่ือความสะดวกในการ
ทํางานลื่นไหล ปลอดภัย มีความสอดคล้องระหว่างพ้ืนที่ใช้งาน และขั้นตอนต่างๆ ในกระบวนการผลิต 
ดังแสดงในตารางที่ 5. 
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ตารางที่ 5 การจัดการพื้นที่ใช้สอยของกระบวนการผลิตบล็อกประสาน 
 

พ้ืนท่ีใช้งาน ขั้นตอนการผลิต 
กองเก็บ  

- ดินลูกรัง กลางแจ้ง  
- ปูนซีเมนต์  
- ดินลูกรังในร่ม  
- อุปกรณ์ในการผลิต เช่น ตาชั่ง ถังปูน เกรียง  
  แผ่นรองก้อนบล็อก 

 

เครื่องบดร่อน การเตรียมวัตถุดิบ  
เครื่องผสม ผสมวัตถุดิบ 
สายพาน ลําเลียงวัตถุดิบเข้าเคร่ืองอัด 
เครื่องอัด อัดก้อนวัตถุดิบ 
ท่ีวางกองแผ่นรองก้อนบล็อก  
ชั้นวางบล็อกในร่ม ท่ีบ่มบล็อกในร่ม 
ท่ีกองเก็บบล็อกรอขาย/ท่ีบ่มบล็อกกลางแจ้ง ท่ีบ่มบล็อกกลางแจ้ง 

 
หากพิจารณารวมกับพ้ืนที่โรงงาน, ทําเลท่ีต้ัง สิ่งที่ต้องพิจารณาเพ่ิมเติมอีกประการหน่ึง คือ 

การแสดงสินคา้ ในช่วงแรกที่ยังไม่มีส่วนแสดง งานบล็อกประสาน เช่น รั้ว การจัดสวน อาคารหรือ
ศาลาสําหรับติดต่องาน จําเป็นต้องมีการแสดงบล็อกประสานพร้อมขายที่จัดวางอยู่บนพาเลต โดยที่
ลูกค้าจะอยู่ในกลุ่มผูท้ี่เคยใช้บล็อกประสานมาก่อน การไม่มีส่วนจัดแสดงจะทําให้ทาํความเข้าใจกับ
ลูกค้าใหม่ได้คอ่นข้างยาก. 

 
 



 
 

ถนน พ้ืนที่กองเก็บ
ดินกลางแจง 

เครื่องบดรอน เครื่องผสม 
สายพาน 

เครื่องอัดบล็อก ช้ันวางบม 

กองดินในรม 

ปูน 
พท.
โชว/
วาง
บล็อก

พ้ืนที่วาง
บล็อก
พรอมขาย 

รูปท่ี 3. แปลนการจัดพืน้ทีใ่นโรงงานผลติบล็อกประสาน. 
 

จากข้อมูลดังกล่าวเบ้ืองต้น สามารถวางแปลนคร่าวๆ ได้ดังแสดงในรูปที่ 3 ซึ่งสามารถ
ปรับปรุงได้ตามความเหมาะสมในสถานที่จริงจากแนวคิดพ้ืนฐาน คือ 

1. มีพ้ืนทีก่องเก็บวัตถุดิบ เช่น ดิน, หินฝุ่น, ทราย นอกอาคาร เพราะต้องใช้พ้ืนที่มากในการ
ลงวัตถุดิบแต่ละครั้งจากรถ 10 ล้อ คลุมด้วยผ้าใบกันฝนและเปิดออกวันที่แดดดี การกองเก็บดินใกล้
โรงงานเพ่ือความสะดวกในการขนย้ายดินเข้าสู่โรงงาน. 

2. การกองเก็บดินในที่ร่ม มีเป้าหมายเพ่ือสต็อกดินไว้ให้เพียงพอในการผลิตช่วงฝนตก ทําให้
สามารถผลิตบล็อกได้ต่อเน่ือง จะเก็บในรูปดินแห้ง หรือดินที่บดร่อนแล้วก็ได้ กรณีที่ไม่มีผนังกันฝน
สาดต้องมีผ้าใบคลุมเช่นกัน. 
  3. พ้ืนที่กองเก็บปูนซีเมนต์ ต้องมีความระมัดระวังเป็นพิเศษเรื่องฝนสาด หรือต้องยกให้เหนือ
ระดับพ้ืน เช่น วางบนพาเลตใกล้พ้ืนที่ผสมวัตถุดิบ และมีผ้าใบคลุมกรณีที่เป็นโรงงานโรงไม่มีผนังกัน
ฝน. 

4. เคร่ืองผสม, สายพาน และเคร่ืองอัด ถูกบังคับให้วางเรียงกันตามขั้นตอนกระบวนการผลิต 
ทิศทางการปล่อยส่วนผสมลงสายพานไปสู่ยุ้งเก็บเหนือเคร่ืองอัด และถัดไปเป็นช้ันวางบ่มบล็อกภาย 
ในร่ม.  

5. จะเว้นพ้ืนที่ไว้เล็กน้อยเพ่ือแสดงสินค้าบริเวณริมถนน กรณีที่ยังไม่มีที่แสดง บล็อกที่ผลิต
เรียบร้อยรอขาย ส่วนหน่ึงอาจวางบ่มไว้ด้านหลังบริเวณท่ีรถเข้าถึงสะดวก. 
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3.5 การทดสอบและเปรยีบเทียบผังโรงงานในกระบวนการผลิตจริง 
เน่ืองจากโรงงานต้นแบบก่อสร้างแล้วเสร็จใกล้จบปีงบประมาณโดยที่ไม่มีงบประมาณ

เพียงพอในการต่อไฟฟ้าเข้าพ้ืนที่โรงงาน จึงไม่อาจทดสอบกําลังการผลิตของชุดเคร่ืองอัดบล็อก
ประสาน วว. เพ่ือเปรียบเทียบผังโรงงานได้ ร่วมกับโรงงานที่คัดเลือกไว้ว่าทําการสั่งเคร่ืองนํ่าเฮงในชุด
ผลิตแบบเดียวกันยังไม่มีความพร้อมในการให้เข้าเย่ียม จึงขออธิบายเปรียบเทียบการวางผังโรงงานที่
เปิดโอกาสให้เข้าเก็บข้อมูล สามารถอธิบายได้ดังแสดงในรูปที่ 4.  

 

 
 

คล
อง

 

ซอยถนนคอนกรีตทางเขาโรงงาน 

คนงาน 

ดินสี 

ใต้หลังคา

2

ดินแหง 

34

1 

Store 
หองพัก

รูปท่ี 4. ผังโรงงานที่ 1 โรงงานชยัภูมิ กําลังการผลิต 400 ก้อนต่อวัน. 
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1. โรงงานชัยภูมิ มีที่กองเก็บดินนอกหลังคา ดินแห้งทีผ่่านการร่อนด้วยเคร่ืองหมายเลขท่ี 1 หรือ
เคร่ืองบดร่น เคร่ืองหมายเลขที่ 2 ด้านลา่ง และกองเก็บใต้หลังคา ดินแห้งจะถูกนําไปผสมที่เครื่อง
ผสม เคร่ืองหมายเลขท่ี 3 และส่วนผสมจะถูกนําไปอัดข้ึนก้อนที่เคร่ืองอัด เคร่ืองหมายเลขที่ 4 และ
นํามากองเก็บด้านล่าง ห่างลากเส้นจะพบว่าเส้นทางไม่ซ้อนทับกันเท่าไหร่ แต่การเดินทางไม่ได้เกิดขึ้น
เพ่ือแค่หน่ึงวงรอบ แต่เกิดขึ้นหลายวงรอบ แต่ละเส้นทางเกิดขึ้นด้วยความถี่เท่ากัน เมือ่พิจารณาว่าคน
เดินวางเรียงบล็อกจะต้องเดินทางไปกลับอ้อมกองดินแห้งในร่มด้วยความถี่สูงสุด ซึ่งถา้ปรับผังใหม่โดย
การสลับเคร่ืองอัดมาวางไว้ข้างล่างกองดินแห้ง จะช่วยลดระยะทางการเดินให้สั้นลง แต่ต้องเดินหลาย
ร้อยรอบต่อวัน ซึ่งเป็นระยะเวลาที่ประหยัดได้ และรายได้ที่มากขึ้นของผูป้ระกอบการ. 
 
2. โรงงานคุณพิชัย วัตถุดิบที่กองอยู่ภายนอกจะถูกขนเข้ามาบดร่อนและเก็บไว้ในโรงงานด้วยประตู
ทางเข้าด้านล่าง เมื่อบดร่อนเรียบร้อยแล้วจะถูกนํามาผสมที่มุมด้านล่างซา้ย ซึ่งเส้นทางน้ีซ้อนทับการ
การขนวัตถุดิบเข้าไปในโรงงาน เมื่อผสมเรียบร้อยวัตถุดิบจะถูกส่งลําเลียงไปเครื่องอัดไฮดรอลิกรูป
แบบก้อนมาตรฐานที่ใช้งานบ่อยและมียอดคําสั่งซื่อสูงสดุ และเครื่องอัดบล็อกแบบมือโยกหลากหลาย
รูปแบบตามความต้องการของลูกค้าโดยลําเลียงเข้าทางด้านซ้ายของเคร่ือง และบล็อกที่ได้จะส่งออก
เลียงทางด้านขวา ซึ่งในจังหวะน้ีอาจมีการซ้อนทับกันในขณะเดินเลียงระหว่างเครื่องอัดใกล้เคียง หรอื
ระหว่างเคร่ืองอัดไฮดรอลิกกับการขนวัตถุดิบไปผสม. การขนส่งข้ันต่อไปคือเมื่อบ่มครบหน่ึงวัน เช้าวัน
ถัดไปจะส่งออกไปบ่มนอกอาคารบนพาเลต การซ้อนทับน้ีเมื่อพิจารณาร่วมกับจํานวนแรงงาน 4-6 
คน หมายความว่าจะมีการผลิตอย่างต่อเน่ืองอย่างน้อย 1 เคร่ือง และเพิ่มข้ึนเมื่อยอดคําสั่งซื้อมากข้ึน
ในบางฤดูกาล จากข้อมูลดังกล่าวสามารถวิเคราะห์ได้ว่า การซ้อนทับของทางเดินจะมีผลก็ต่อเมื่อการ
เดินทางเกิดขึ้นในเวลาเดียวกันหรือไม่ เช่น การขนวัตถุดิบเข้าโรงงานอาจจะเกิดแบบรายสัปดาห์ การ
ขนดินบดร่อนไปผสมเกิดขึ้นรายวงรอบการผสม การเดินเรียงเกิดขึ้นถ่ีตามวงรอบการอัดของเคร่ือง 
ซึ่งถ้าคนงานเป็นชุดเดียวกันหมายความว่ากิจกรรมหน่ึงอาจะไม่เกิดพร้อมกับกิจกรรมอ่ืนๆ หากคน 
งานไม่เพียงพอ ช่องว่างที่ต้องเดินซ้อนทับกันน้ันมีความกว้างมากเพียงพอให้เดินส่วนกันได้หรือไม่ 
ระหว่างความกว้างรถเข็นปูนที่ขนส่งวัตถุดิบและความกว้างของไหล่คน ซึ่งการจดัวางช้ันเรียงหรือ
ระยะห่างเครื่องอัดต้องคํานึงถึงขนาดร่างกายหรือขนาดรถเข็นดังกล่าว ซึ่งในระยะยาวหากมีกําลังการ
ผลิตเพ่ิมขึ้นมาจนการขนส่งวัตถุดิบมีปัญหาซ้อนทับกับขนส่ง อาจเพ่ิมประตูที่มุมล่างขวาของโรงงาน
เป็นทางเข้าของดินโดยเฉพาะ และรื้อย้ายผนังกันภายในโรงงานแนวต้ังออก เพราะทําให้เกิดการเดิน
อ้อมผนังกันไปซ้อนทับการเสน้ทางเดินเรียง.  
 
3. โรงงานบล็อกตัวหนอนคุณสุนัน จ. ขอนแก่น เป็นโรงงานท่ีมีขนาดใหญ ่ จํานวนเครื่องมาก กําลัง
ผลิตสูง ประมาณ 4000 ก้อนต่อวัน โรงงานน้ีจะเน้นการร่อนกรวดหินออกแทนการบดร่อนที่มีฝุ่นฟุ้ง
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กระจาย เช่นเดียวกับโรงงานที่ 1 สิ่งที่เห็นได้ชัดอย่างหน่ึงคือ ถึงแม้จะเป็นโรงงานที่มีกําลังผลิตสูงสดุ 
แต่กลับใช้เคร่ืองผสมเพียงแค่ 1 ตัว ผสมและป้อนให้กับเคร่ืองอัด 3 ตัว ในเวลาเดียวกันโดยจะทําการ
ผสมตลอดเวลา และถ่ายส่วนผสมไว้ส่วนกลางที่ใกล้กับเคร่ืองอัดไฮดรอลิก. ในขณะที่เคร่ืองอัดมือโยก
ต้องใช้รถเข็นประจําเคร่ืองมาขนส่วนผสมไปอัด ตามแนวคิด Time and motion ของ Taylor ที่
พิจารณาประสิทธิภาพของเคร่ืองแต่ละตัว และพยายามผลักดันให้เกิดการใช้ประสิทธิภาพสูงสุด 
แนวคิดเรื่องจํานวนเคร่ืองจะใกล้เคียงกับโรงงานที่ 2 ที่ต่างกันคือการวางเคร่ืองและการเรียงบล็อกสด 
ซึ่งจะเน้นการวางบล็อกใกล้หรือรอบๆ เคร่ืองอัด ซึ่งเคร่ืองอัดแบบมือโยกจะไม่ต่อแกนไว้ ทําให้มีที่ว่าง
มากพอในการวางเรียงก้อนบล็อกสดแต่ละวันก่อนขนย้ายออกไป.



 
รูปท่ี 5. ผังโรงงานที่ 2 โรงงานคุณพิชัย. 

ดินแหง
บดรอน  ดินแหง

บดรอน 

กองดินลูกรัง หินฝุน 

ดินสี ดินสี 

ซอยทางเขาบาน

 4 ม. ประมาณชองละ
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รูปท่ี 6. ผังโรงงานที่ 3 โรงงานบล็อกตัวหนอนคุณสุนนั จ. ขอนแก่น กําลังการผลิต 4,000       
          ก้อน/วัน แปลนในภาพรวมของพืน้ที่ทั้งหมด. 

พื้นที่รม 

ดินแหง 

ทราย 

หินฝุน 

ถนน

ถนนหลัก 

กองดิน
ภายนอก 

กองเก็บ
ในรม 

ทราย 

หินฝุน 
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รูปที่ 6. (ต่อ)

ดินสี 
ดินแหง
ในรม 

กรวด
หิน 
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รูปท่ี 7. ผังโรงงานที่ 4 โรงงานอุดรบล็อกประสาน ของคุณอารักษ์ ทองรัตน ์กําลงัการผลิต 4,000   
          ก้อน/วัน. 

กองดิน
กลางแจง 

ดินแหง 

ถนนเสนเขาเมือง 

ทราย 

สํานักงาน 

5 ม. 
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4. โรงงานอุดรบล็อกประสานเป็นอีกโรงงานหน่ึงที่มียอดขายสูง มีการผลิตในเวลาปกติไม่เพียงพอต่อ
การขายจนต้องมีการทําล่วงเวลาบ่อยคร้ัง เป็นโรงงานที่เน้นการใช้เคร่ืองอัดไฮดรอลิกเป็นหลัก ทําให้
การคืนทุนต่อระยะเวลาจ่ายดอกเบ้ียเร็วขึ้น พร้อมกับมกีารใช้เคร่ืองจักรหลายประเภทเพ่ือประหยัด
แรงงาน ได้แก่ รถแทรกเตอร์ไถดินเข้าร่ม สาํคัญมากในโรงงานขนาดใหญ่ทั้งโรงงานท่ี 3 และ 4 ที่ใช้
วัตถุดิบจํานวนมาก รถหกลอ้สําหรับขนส่งทําให้เกิดความได้เปรียบด้านการบริการขนส่งที่โรงงานอ่ืน
ไม่ม ีซึ่งทําการพิจารณาระบบขนส่งลําเลียงต้ังแต่วัตถุดิบไปจนถึงมือลูกค้า. 



กองดิน
กลางแจง ดินแหง 

ซอยทางเขาโรงงาน 

ทราย 
5 ม. 

 
 

รูปท่ี 8.  ผังโรงงานที่ 5 โรงงาน Money. 
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5. โรงงาน money เป็นโรงงานที่มีเคร่ืองจักรครบชุด และมีเคร่ืองผสมในแต่ชุดการผลิตหรือมีเคร่ือง
ผสมประจําเครื่องอัด ทําใหต้้องใช้แรงงานเพ่ิมขึ้นมากกว่า หากต้องทํางานพร้อมกัน 2 เครื่อง พร้อม
กับการตลาดที่ไม่แข็งแรงทําให้การผลิตไม่ต่อเน่ือง. 

จากการศึกษาการวางผังแต่ละโรงงานพบว่าเส้นทางการเดินทางของวัตถุดิบ, ส่วนผสม และ
ก้อนบล็อก และชุดพาเลตที่วางกองบล็อกมีการซ้อนทับกันบ้างในบางเส้นทางและบางโรงงาน 
ตัวอย่างเช่น โรงงานที่ 2 โรงงานคุณพิชัย การขนย้ายวัตถุดิบไปบดร่อนและกองเก็บและนํามาผสมใน
เครื่องผสม มีเส้นทางเดินที่ซ้อนทับกันแต่ไม่มีปัญหาเนื่องจากเส้นทางทั้ง 2 กิจกรรม อาจทํางานใน
ช่วงเวลาที่ต่างกัน คือ ช่วงขนดินจะไม่ได้ผสมวัตถุดิบ ด้วยจํานวนแรงงานที่จํากัดทําให้ทํางานได้ที่ละ
กิจกรรม การใช้เส้นทางหลายคร้ังจึงไม่เกิดปัญหา โดยเฉพาะในโรงงานบล็อกประสานที่ขั้นตอนการ
ผลิตน้อย ผสม-อัด การลําเลียงหรือขนวัสดุส่วนผสมจึงน้อยไปด้วย ย่ิงจํานวนแรงงานที่น้อย การ
เดินทางในเวลาเดียวกันจึงเกิดขึ้นได้ยาก ยกเว้นโรงงานใหญ่ที่มีเครื่องอัดต้ังแต่ 3 เครื่อง ขึ้นไป สังเกต
ได้ว่าหลายโรงงานจะมีเครื่องอัดมากกว่า 3 เครื่อง แต่มีเพียงโรงงานเดียวที่ทํางานพร้อมกันต้ังแต่ 3 
เครื่อง ขึ้นไป คือ โรงงานบล็อกตัวหนอนคุณสุนัน จ. ขอนแก่น ส่วนใหญ่สํารองเครื่องเพ่ือผลิตสินค้า
ให้ได้หลากหลายเพ่ือตอบสนองความต้องการของลูกค้า ในขณะที่โรงงานบล็อกตัวหนอนมียอดผลิตสูง
ถึง 4000 ก้อนต่อวัน จึงต้องเดินเคร่ืองพร้อมกันหลายเคร่ือง.  

นอกจากน้ี ยังสามารถวิเคราะห์ประสิทธิภาพเคร่ืองอัดไฮดรอลิกและเครื่องอัดมือโยกได้
คร่าวๆดังต่อไปน้ี (เน่ืองจากความชํานาญของแรงงานแต่ละโรงงานมีความต่างกัน และเคร่ืองอัดมีการ
พัฒนาอย่างต่อเน่ือง จึงมิได้หมายความว่า เครื่องใดมีประสิทธิภาพเหนือกว่ากันอย่างชัดเจน ยกเว้น
ได้มีการทดสอบเคร่ืองก่อนสั่งซื้อ และหลังติดต้ังก่อนจ่ายเงินแล้ว น้ันคือประสิทธิภาพเคร่ืองที่แท้จริง) 
จากการจับเวลาเคร่ืองอัดของ 2 บริษัทผลิตเคร่ือง พบว่า แม้จะเป็นเคร่ืองอัดไฮดรอลิกแบบผลิตครั้ง
ละ 2 ก้อน เหมือนกัน แต่ประสิทธิภาพต่างกันมาก คือ เคร่ืองบริษัทหน่ึงผลิตด้วยเวลาประมาณ 49 
วินาทีต่อรอบการผลิต ในขณะท่ีอีกบริษัทหน่ึงผลิตได้ 21 วินาทีต่อรอบการผลิต ของแบบก้อนคู่
ธรรมดา และ 34 วินาที/รอบการผลิต ของก้อนคู่มีลายข้าง ระยะเวลาผลิตห่างกัน 15 วินาที สาเหตุ
หลักมาจากความเร็วของการเคล่ือนที่ไฮดรอลิกที่ต่างกัน สาเหตุรองมาจากการออกแบบระบบล็อกฝา
เพ่ือรับแรงอัดที่ต้องใช้เวลาในการล็อก.  

แต่จากการออกสํารวจข้อมูลที่น่าสนใจคือ เคร่ืองอัดแบบมือโยกกลับสามารถทําเวลาได้
ทัดเทียมกับเครื่องอัดไฮดรอลิกของบริษัทที่ช้ากว่าคือผลิตได้ด้วยเวลา 23.7 วินาที/กอ้น หรือ 47.4 
วินาทีต่อ 2 ก้อน ที่แสดงให้เห็นว่า เคร่ืองอัดแบบมือโยกยังคงเป็นทางเลือกที่น่าสนใจสาํหรับนักลงทุน
หน้าใหม่ และการผลิตบล็อกทางเลือกที่มีหลากหลายรูปแบบเพ่ือตอบสนองตลาด. 

ในการออกสํารวจน้ียังได้ศึกษาไปถึงระยะเวลาที่ใช้ในการผลิตบล็อกของแรงงาน ไม่รวม
ความเร็วของเครื่องพบว่า เครื่องผลิตบล็อกทั้ง 2 โรงงาน และเคร่ืองอัดมือโยกเกิดความล่าช้าในการ
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เติมดิน โดยแทนที่จะใส่ดินทั้งหมดแล้วปิดฝา จําเป็นต้องทําการอัดดินที่ฟูส่วนเกินลงไปในแบบเพ่ือให้
ได้บล็อกที่มีความแน่นเพียงพอ ด้วยแนวคิดน้ีจึงได้นําไปสู่การปรับปรุงเคร่ืองอัดบล็อกประสานแบบ
มือโยกจนได้เครื่องอัดที่ยังคงประสิทธิภาพการอัด ผลิตได้ไวขึ้น ได้บล็อกที่มีกําลังอัดตามมาตรฐานที่ 
วว. ต้ังไว้ คือ มากกว่า 70 กิโลกรัม/ตารางเมตร จากตัวอย่างการทดสอบเคร่ืองอัดได้รอบระยะเวลา
การผลิตเฉลี่ย 20 วินาที/ก้อน หรือใช้เวลาน้อยลง 16% หรืออาจผลิตได้ผลผลิตมากขึ้น 19% ที่
ระยะเวลาการผลิตเท่าเดิม ทําให้กําไรเพ่ิมมากขึ้น หรือระยะเวลาคืนทุนลดลงอย่างมาก.  

 
3.6 ศึกษาข้อกฎหมายท่ีเก่ียวข้องกับการจัดตั้งโรงงานบล็อกประสาน 
 
  3.6.1 การขออนุญาตตั้งโรงงานบล็อกประสาน 

การต้ังโรงงานบล็อกประสาน วว. โดยท่ัวไปตามพระราชบัญญัติโรงงาน พ.ศ. 25351 
จําเป็นต้องมีการขออนุญาตต้ังโรงงานต่อองค์กรปกครองส่วนท้องถิ่น (อบต.) หรือ ที่ว่าการอําเภอ ใน
ท้องที่ที่ก่อสร้างโรงงาน ยกเว้นโรงงานบล็อกประสาน วว. ที่มีขนาดกําลังผลิตของเครื่องจักรรวมกัน
ต้ังแต่ 50 แรงม้าขึ้นไป ซึ่งจัดอยู่ในโรงงานจําพวกที่ 3 ที่ต้องขออนุญาต ณ สํานักงานอุตสาหกรรม
จังหวัด มีรายละเอียดที่ควรทราบดังต่อไปน้ี 

 
  3.6.2  กฎหมายควบคุมโรงงานบล็อกประสาน วว. 
     3.6.2.1 การจําแนกประเภทโรงงาน 

บล็อกประสาน วว. โดยส่วนใหญ่เป็นผลิตภัณฑ์ดินซีเมนต์ หรือดินลูกรังผสมซีเมนต์ ในบาง
โรงงานอาจใช้ทราย และหินฝุ่นเป็นมวลรวมทดแทนดินลกูรัง ซึ่งจัดอยู่กลุ่ม “ผลิตภัณฑ์คอนกรีต” คอื
มีส่วนประกอบของปูนซีเมนต์และมวลรวม ตามกฏกระทรวง (พ.ศ. 2535) ออกตามความใน
พระราชบัญญัติโรงงาน พ.ศ. 2535 จัดเป็นโรงงานลําดับที่ 58 วรรค (1) โรงงานประกอบกิจการ
เก่ียวกับผลิตภัณฑ์อโลหะ (1) การทําผลติภัณฑ์คอนกรีต2 ซึ่งโรงงานประเภทน้ีแบ่งออกได้เป็น 2 
จําพวกคือ โรงงานจําพวกที่ 2 กําลังรวมของเคร่ืองจักรไม่เกิน 50 แรงม้า3 ต้องแจ้งให้ผู้อนุญาตทราบ

 
1 พระราชบัญญัติโรงงาน พ.ศ. 2535 คือ กฎหมายควบคุมโรงงานฉบับล่าลุดที่มีผลบังคับใช้ในวันที่เขียนบทความนี้ เดือนกันยายน   
  2555 อ้างอิงจาก http://www.ins.moi.go.th/newweb/download/law/laws/law-2/work-10/w10-1.pdf  ซึ่งต้องดู  
  รายละเอียดการจําแนกจําพวกโรงงานเพ่ิมเติมจากกฎกระทรวง (พ.ศ. 2535) ออกตามความในพระราชบัญญัติโรงงาน พ.ศ. 2535   
  อ้างอิงจาก http://www2.diw.go.th/mac/form/A2_FORM/DOC_%20A/Law_industry35.pdf 
2 ตามคําแนะนําของหัวหน้ากลุ่มนิติกร กรมโรงงานอุตสาหกรรม สอบถามเพ่ิมเติม 02 202 3991 นางสาวนฤมล สุวัฒนสวัสด์ิ ตําแหน่ง 
  นิติกรชํานาญการ 
3 เคร่ืองจักรผลิตบล็อกประสาน 1 ชุด ทั่วไป มีกําลังแรงม้ารวมประมาณ 20 แรงม้า จากเคร่ืองบดร่อน เคร่ืองผสม สายพานลําเลียง  
  เคร่ืองอัดบล็อก เคร่ืองละ 5 แรงม้า รวม 20 แรงม้า 
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ก่อน และโรงงานจําพวกที่ 3 กําลังรวมของเคร่ืองจักรเกิน 50 แรงม้า4 ต้องได้รับใบอนุญาตก่อนจึงจะ
ดําเนินกิจการได้.  

 
     3.6.1.2  ที่ต้ัง สภาพแวดล้อม ลักษณะอาคารและลกัษณะภายในของอาคาร5 

โรงงานจําพวกที่ 2 ห้ามต้ังในบริเวณบ้านจัดสรร อาคารชุดพักอาศัยและบ้านแถวเพ่ือการพัก
อาศัย และห้ามต้ังอยู่ในระยะ 100 เมตร จากเขตติดต่อกับสาธารณสถาน ได้แก่ โรงเรียนหรือ
สถาบันการศึกษา, วัด หรือศาสนสถาน, โรงพยาบาล, โบราณสถาน, สถานที่ทําการงานของหน่วยงาน
ของรัฐ และแหล่งอนุรักษ์ทรัพยากรธรรมชาติและสิ่งแวดล้อมตามท่ีกฎหมายกําหนด ยกเว้นหน่วยงาน
ของรัฐที่ควบคุม ดูแลโรงงาน โดยเคร่ืองจักรต้องมีความปลอดภัยและไม่ก่อให้เกิดความสั่นสะเทือน 
และเสียง หรือวิทยุรบกวนไปถึงผู้ที่อยู่อาศัยใกล้เคียง6. 

โรงงานต้องมีความมั่นคงแข็งแรง มีพ้ืนที่ระบายอากาศไม่น้อยกว่า 1 ใน 10 ของพื้นที่ห้อง
หรือมีระบบระบายอากาศ ให้อากาศไหลผา่นเข้าออกได้ไม่น้อยกว่า 0.5 ลูกบาศก์เมตร/นาที ต่อ
คนงานหน่ึงคน มีขนาดประตูหรือทางเข้าออก กว้าง x สูง ไม่น้อยกว่า 1 X 2 เมตร ระยะความสูงของ
เพดานไม่น้อยกว่า 3 เมตร ถ้ามีระบบปรับอากาศต้องมีความสูงไม่น้อยกว่า 2.3 เมตร บริเวณพ้ืนที่
ทํางานต้องมีพ้ืนที่ไม่น้อยกว่า 3 ตารางเมตร/คนงานหน่ึงคน มีห้องส้วมอย่างน้อย 1 ห้องต่อแรงงาน 
15 คน ถ้ามีมากกว่า 15 คน ต้องแยกห้องนํ้าชายและหญิงตามสัดส่วนแรงงานชายและหญิง ห้องสว้ม
ต้องมีความสะอาด ขนาดพ้ืนที่ไม่น้อยกว่า 0.9 ตารางเมตร/ห้อง มีทีท่ําความสะอาดและการระบาย
อากาศภายในห้องนํ้าที่ดี. 

 
     3.6.1.3  การติดต่อแจ้งการต้ังโรงงาน และติดต่อสื่อสารอ่ืนๆ กับทางรัฐ และค่าใช้จา่ย 

การต้ังโรงงานบล็อกประสาน วว. ใหม่ เริ่มแรกส่วนใหญ่จึงน่าจัดเป็นโรงงานจําพวกที่ 2 คือ 
ต้องแจ้งประกอบกิจการโรงงานก่อนเร่ิมกิจการตามแบบ ร.ง. 1 ให้ผู้อนุญาต7ทราบ และชําระ
ค่าธรรมเนียมรายปี ณ วันที่แจ้งและทุกวันครบรอบวันเริ่มประกอบกิจการโรงงานของทุกปี โดยไม่
ต้องขอใบอนุญาตก่อต้ังโรงงานราคาแพง การแจ้งการประกอบกิจการเพ่ือให้ผู้อนุญาตมาสํารวจ
สภาพแวดล้อมของโรงงาน, อาคาร และเคร่ืองจักร ว่าถูกต้องตามจําพวกโรงงานที่ 2 มีความม่ันคง
ปลอดภัยและไม่ก่อให้เกิดมลพิษ มลภาวะร้ายแรงต่างๆ ต่อชุมชนที่พักอาศัยใกล้เคียง โดยมี
ค่าธรรมเนียมรายปีดังต่อไปนี้ 
                                                 
4 พระราชบัญญัติโรงงาน มาตรา 7 
5 กฎกระทรวง ฉบับท่ี 2 (พ.ศ. 2535) ออกตามความในพระราชบัญญัติโรงงาน พ.ศ. 2535 หมวดที่ 1 ข้อ 1 และข้อ 5 
6 กฎกระทรวง ฉบับท่ี 2 (พ.ศ. 2535) ออกตามความในพระราชบัญญัติโรงงาน พ.ศ. 2535 หมวดที่ 2 เร่ืองเคร่ืองจักร อุปกรณ์ที่ใช้ใน  
  โรงงานข้อ 2  
7 ผู้อนุญาต หมายถึง องค์กรปกครองส่วนท้องถิ่น (อบต.) หรือที่ว่าการอําเภอ ในเขตที่ทําการก่อสร้างโรงงาน  
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ตารางที่ 6. คา่ธรรมเนียมรายปีในการประกอบกิจการโรงงาน 

ขนาด
โรงงาน 

ชนิดเคร่ืองจักร กําลังเคร่ืองจักร
จริง (แรงม้า) 

เกณฑ์ค่าธรรมเนียม ค่าธรรมเนียมต่อ
ปี (บาท) 

เครื่องอัดแบบใช้แรงงาน 0 ไม่ใช้เครื่องจักร 150 
3 ใช้เครื่องจักรไม่ถึงห้า

แรงม้า 
150 

ครัวเรือน 
เครื่องอัดแบบใช้แรงงาน+
เครื่องบดร่อนหรือเคร่ืองผสม 

5 
ชุมชน เครื่องอัดแบบใช้แรงงาน+

เครื่องบดร่อน+เครื่องผสม 
6-10 

เครื่องอัดแบบไฮดรอลิก+
เครื่องบดร่อน+เครื่องผสม 

9-15 

ใช้เครื่องจักรต้ังแต่ห้า
แรงม้าแต่ไม่ถึงย่ีสิบแรงม้า 

300 
อุตสาหกรรม 

เครื่องอัดแบบไฮดรอลิก+
เครื่องบดร่อน+เครื่องผสม+
สายพานลําเลียง 

20 ใช้เครื่องจักรต้ังแต่ย่ีสิบ
แรงม้าแต่ไม่ถึงห้าสิบ
แรงม้า 

450 

 
การเปลี่ยนแปลงการประกอบกิจการใดๆ เช่น โอน, ย้าย, ให้เช่า หรือเลิกกิจการ ต้องแจ้งให้

ผู้อนุญาตทราบภายใน 30 วัน8 เว้นแต่มีเจตจํานงค์ต้องการขยายขนาดโรงงานท่ีมีกําลังเคร่ืองจักรเกิน 
50 แรงม้า ต้องทําการขอใบอนุญาตโรงงานจําพวกที่ 3 ณ สํานักโรงงานอุตสาหกรรมจังหวัดก่อนการ
ขยายกิจการ9. 

กรณีเกิดอุบัติเหตุรุนแรงจนแรงงานถึงแก่ความตาย หรือบาดเจ็บจนไม่สามารถกลับมาทํางาน
ได้ภายใน 72 ช่ัวโมง หรือ 3 วัน ให้ทําการแจ้งต่อผู้อนุญาตภายใน 3 วัน หรือเกิดอุบัติเหตุจนโรงงาน
ไม่สามารถกลับมาดําเนินการได้ภายใน 7 วัน ให้แจ้งผู้อนุญาตภายใน 10 วัน เพ่ือเข้ามาตรวจสอบ
ความปลอดภัยในการทํางาน10. 

การฝ่าฝืนกฎหมาย, พระราชบัญญัติโรงงาน มีโทษปรับและจําคุกแตกต่างกันในรายมาตรา 
ค่าปรับสูงสุดในหน่ึงมาตราไม่เกินสี่แสนบาท และ/หรือจําคุกสูงสุดไม่เกิน 2 ปี. 
 
 

                                                 
8  พระราชบัญญัติโรงงาน มาตรา 11 
9  พระราชบัญญัติโรงงาน มาตรา 29 
10 พระราชบัญญัติโรงงาน มาตรา 34 
 
 



33 

3.7  พัฒนาระบบการผลิตเพื่อใช้เปน็มาตรฐานตามหลักวิชาการ 
  3.7.1 การควบคุมกระบวนการผลิตบลอ็กประสาน วว. 

การผลิตบล็อกประสาน วว. ให้ได้คุณภาพ จําเป็นต้องพิถีพิถัน และใส่ใจในรายละเอียดทุก
ขั้นตอนของกระบวนการผลิต เร่ิมต้ังแต่การคัดเลือกวัตถุดิบที่มีคุณภาพและนําไปผลิตด้วยขั้นตอนการ
ผลิตที่ได้มาตรฐาน ทั้งน้ีเน่ืองจากทุกขั้นตอนของกรรมวิธีการผลิตบล็อกประสาน วว. มีผลต่อคุณภาพ
ของบล็อกเป็นอย่างมาก ทั้งในด้านความแข็งแรงทนทานของบล็อก, รูปร่างที่สวยงาม และยังส่งผลต่อ
โครงสร้างของสิ่งปลูกสร้างด้วยบล็อกประสาน วว. อีกด้วย. ขั้นตอนที่สําคัญสามารถแบ่งเป็น 3 
ขั้นตอนหลักๆ ได้แก่  การคัดเลือกวัตถุดิบ, การคัดเลือกเคร่ืองจักรและอุปกรณ์ และกรรมวิธีการผลิต
บล็อก  ขั้นตอนการผลิตบล็อกประสานอย่างคร่าว ดังแสดงในรูปที่ 9. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
                 วัตถุดิบ 
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รูปท่ี 9. กระบวนการผลิตบล็อกประสาน วว. 
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ในการปฏิบัติงานจริง ต้องพิจารณาในรายละเอียดแต่ละขั้นตอนด้วย เช่น คุณภาพวัตถุดิบ, 
การกําหนดอัตราส่วนผสม, การใช้นํ้าในปริมาณท่ีเหมาะสม, การเตรียมและผสมวัตุดิบ, การอัดข้ึนรูป, 
การตรวจสอบความสูงของก้อนบล็อก รวมไปถึงการจัดเรียงบล็อกที่ผลิตได้, การบ่ม และการจัดเก็บ
เพ่ือรอจําหน่าย ดังจะกล่าวรายละเอียดต่อไป. 
 
  3.7.2 การหาปริมาณวัตถุดิบ 
 

วัตถุดิบในการผลิตบล็อกประสาน ต้องได้รับการทดสอบ และต้องได้มาตรฐานตามข้อกําหนด 
แต่วัตถุดิบบางแหล่งถึงแม้ได้มาตรฐานตามข้อกําหนดแต่อาจมีขนาดอนุภาคท่ีแตกต่างกัน รวมถึงสีที่
แตกต่างกัน ซึ่งลักษณะดังกล่าวทําให้บล็อกประสานจากแต่ละแหล่งมีความแตกต่างกันของสี, ผิวของ
ก้อนบล็อก, ความเรียบเนียนของผิว รวมถึงความแข็งแรงของบล็อกประสานด้วย ดังน้ันการเตรียม
วัตถุดิบมีขึ้นตอนดังต่อไปน้ี 

 
     3.7.2.1 การทดสอบวัตถุดิบ เมื่อมีแหล่งดินที่ต้องการนํามาใช้งานต้องมีการนําดินตัวอย่างไป
ทดสอบเพ่ือดูความเหมาะสมของวัตถุดิบที่ใช้ หากแหล่งดินที่มีไม่เหมาะสมต้องหาแหล่งดินใหม่ หรือ
ปรับปรุงคุณภาพดินก่อนนํามาใช้งาน. 
 
     3.7.2.2 ปริมาณวัตถุดิบที่ต้องเตรียม ในการผลิตบล็อกประสานจะมีกระบวนการผลิตที่ต่อเน่ือง 
ดังน้ันหากปริมาณของวัตถุดิบมีไม่เพียงพออาจเกิดปัญหาวัตถุดิบขาดแคลนทําให้กระบวนการผลิตมี
ปัญหา หรือบางกรณี เช่น กรณีการสร้างบ้าน หากวัตถุดิบที่นํามาผลิตไม่เพียงพอ ต้องใช้วัตถุดิบจาก
แหล่งดินใหม่, สีสัน และคุณภาพอาจไม่เหมือนเดิม ทําให้งานก่อสร้างเกิดปัญหาได้ โดยเฉพาะปัญหา
เรื่องสี เน่ืองจากสีของบล็อกประสานได้มาจากสีธรรมชาติของดิน ไม่ได้มีการเติมแต่ง ดังน้ันหาก
บล็อกประสานที่ผลิตได้มีสีสันจากแหล่งดินแหล่งหน่ึง เมื่อเปลี่ยนแหล่งดินใหม่ การปรับสีให้มีสี
เหมือนดินอีกแหล่งไม่สามารถทําได้. ดังน้ันการเตรียมปริมาณวัตถุดิบจึงต้องคิดให้เพียงพอต่อการใช้
งาน การคิดปริมาณวัตถุดิบโดยคร่าว คิดได้ดังน้ี: 
 จํานวนก้อนบล็อกประสาน 1 ลูกบาศก์เมตร  = 320 ก้อน 
              วัตถุดิบ 1 ลูกบาศก์เมตร  = 320 ก้อน 
 ดังน้ันหากสั่งซื้อวัตถุดิบ 1 ลูกบาศก์เมตร จะสามารถผลิตบล็อกประสานได้ประมาณ 320 ก้อน 
 ในกรณีการสั่งซื้อวัตถุดิบอาจมีการขายตามนํ้าหนัก ซึ่งสามารถแปลงจากหน่วยลูกบาศก์เมตร    
 เป็นนํ้าหนักได้ดังน้ี: 
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          วัตถุดิบประเภทหิน      1 ลูกบาศก์เมตร หนัก  ≈ 1,700-1,900 กิโลกรัม 
วัตถุดิบประเภททราย    1 ลูกบาศก์เมตร หนัก  ≈ 1,700-1,900 กิโลกรัม 

 วัตถุดิบประเภทดินลูกรัง 1 ลูกบาศก์เมตร หนัก  ≈ 1,600-1,800 กิโลกรัม 
จากหน่วยนํ้าหนักดังกล่าวทําให้สามารถแปลงจากจํานวนก้อนที่ต้องการผลิต นําไปสู่การ

สั่งซื้อวัตถุดิบได้ เช่น หากเป้าหมายการผลิตอยู่ที่ 50,000 ก้อน วัตถุดิบที่ต้องการ คือ 
 กรณีสั่งซื้อเป็นลูกบาศก์เมตร 
 จํานวนวัตถุดิบที่ต้องการ  = 50000/320 
    = 156.25 หรือประมาณ 157 ลูกบาศก์เมตร 
 กรณีสั่งซื้อตามนํ้าหนัก (วัตถุดิบประเภทหิน เช่น หินฝุ่น) 
 จํานวนวัตถุดิบที่ต้องการ  = (50000/320)*1800 
    = 281,250 กิโลกรัม หรือ 281.25 ตัน 
 กรณีสั่งซื้อตามนํ้าหนัก (วัตถุดิบประเภทดินลูกรัง) 
 จํานวนวัตถุดิบที่ต้องการ  = (50000/320)*1700 
    = 265,625 กิโลกรัม หรือ 265.625 ตัน 

การส่ังซื้อวัตถุดิบ โดยทั่วไปการสั่งซื้อจะนับเป็นคันรถ ซึ่งปริมาณการบรรทุกวัตถุดิบโดย
เฉลี่ยเป็นดังน้ี: 
 1 คันรถ 6 ล้อ ขนาดเล็กปริมาณการบรรทุก = 5  ลูกบาศก์เมตร 
 1 คันรถ 10 ล้อ           ปริมาณการบรรทุก  = 10 ลูกบาศก์เมตร 
 1 คันรถ 10 ล้อพ่วง      ปริมาณการบรรทุก = 20 ลูกบาศก์เมตร  
 
  3.7.3 การกําหนดอัตราสว่นผสม 

อัตราส่วนผสมของวัตถุดิบในการผลิตบล็อกประสาน หาได้จากการทดลองในห้องปฏิบัติการ 
โดยทั่วไปแนะนําให้ใช้อัตราส่วนผสมระหว่างปูนซีเมนต์ต่อมวลรวมประมาณ 1:6 ถึง 1:7 โดยนํ้าหนัก 
ทั้งน้ีขึ้นอยู่กับคุณภาพของมวลรวมเป็นหลัก แต่อาจปรับส่วนได้ โดยการผสมปูนซีเมนต์กับวัตถุดิบใน
อัตราส่วนที่ต่างๆ กันไป เช่น ผลิตบล็อกด้วยอัตราส่วน 1:6, 1:7, 1:8 และ 1:9 จํานวน สูตรละ 3 
ก้อน แล้วทดสอบความต้านทานแรงอัด เพ่ือหาความสัมพันธ์ระหว่างอัตราส่วนปูนซีเมนต์ที่ใช้ และ
ความต้านทานแรงอัดที่ได้ ดังแสดงในรูปที่ 10. 
 



 
 

รูปท่ี 10. ความสัมพันธ์ระหว่างปริมาณปูนซีเมนต์ในส่วนผสมต่อกําลงัอัดของบล็อกประสาน. 
 

จากรูปที่ 10 ในแกนต้ังเป็นกําลังอัด แกนนอนเป็นอัตราส่วนของดินที่ผสมต่อซีเมนต์ 1 ส่วน 
โดยกําลังตามมาตรฐานจะอยู่ที่ 7 เมกะพาสคัล (ประมาณ 70 กิโลกรัม/ตารางเซนติเมตร) ดังน้ัน 
อัตราส่วนปูนซีเมนต์ต่อดินจึงอยู่ในช่วงประมาณปูนซีเมนต์ 1 ส่วน ต่อดินไม่เกิน 9 ส่วน แต่ในการ
ผลิตจริงอาจมีการผิดพลาดจากกระบวนการผลิตที่ทําให้กําลังอัดลดลงจากที่คาดการณ์ไว้. ดังน้ัน 
อัตราส่วนปูนซีเมนต์ต่อดินที่แนะนําจึงอยู่ในช่วงประมาณปูนซีเมนต์ 1 ส่วน ต่อดินไม่เกิน 7-8 ส่วน 
เพ่ือให้มั่นใจว่ากําลังอัดของบล็อกประสานผ่านเกณฑ์มาตรฐานหากมีความผิดพลาดจากการผลิต 
ถึงแม้ว่าอัตราส่วนของดินที่น้อยกว่าน้ีมากๆ จะให้ค่ากําลังที่ดีขึ้น แต่เมื่อพิจารณาในแง่การลงทุนจะ
เกิดความไม่คุ้มทุน เน่ืองจากต้องเปลืองปริมาณซีเมนต์เพ่ิมข้ึนมาก และในอัตราส่วนดินที่มากเกินไป
อาจจะทําให้ไม่ได้กําลังตามมาตรฐาน แต่ทั้งน้ีอัตราส่วนซีเมนต์ต่อดิน จะเป็นเท่าไร ขึ้นอยู่กับแหล่ง
ดินที่นํามาใช้. ดังน้ันเมื่อทดลองผลิตก้อนบล็อกแล้ว ต้องทําการทดสอบด้านกําลังอัดด้วยว่าได้เท่าไร 
จะได้ทราบถึงปริมาณซีเมนต์ที่เหมาะสมจริงๆ ที่ควรใช้ เพ่ือไม่ให้สิ้นเปลืองเกินไป หรือกําลังที่ได้อยู่
ในมาตรฐานหรือไม่. 

 
     3.7.3.1 การหาปริมาณนํ้าที่เหมาะสมที่สุด 

 

       3.7.3.1.1 ปริมาณนํ้าที่เหมาะสมที่สุดคืออะไร 
 

นํ้าสะอาดที่ใช้ในการผสมมีหน้าที่หลัก คือ เป็นตัวทําให้เกิดปฏิกิริยาทางเคมีของปูนซีเมนต์ 
และยังทําหน้าที่เป็นเสมือนสารหล่อลื่น ที่ทําให้แรงเสียดทานระหว่างเม็ดดินลดลง ทําให้การบดอัดดิน
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ลงในเครื่องอัดทําได้ง่ายข้ึน จากรูปที่ 11 จะแสดงให้เห็นถึงจุดที่มีปริมาณนํ้าที่เหมาะสมที่สุด โดยใน
แกนต้ังจะเป็นความหนาแน่นของดิน และแกนนอนเป็นปริมาณน้ํา ปริมาณนํ้าดีที่สุด คือ จุดที่โค้งขึ้น
เปลี่ยนกลับเป็นโค้งลง คือ มีน้ําหนักมากที่สุด ซึ่งก็คือดินมีความแน่นมากที่สุด ส่งผลให้กําลังของก้อน
บล็อกมีค่าสูงสุดด้วย.  

สิ่งที่ต้องคํานึงถึงอีกประการคือ นํ้าเป็นตัวทําให้เกิดปฏิกิริยาไฮเดรชันของปูนซีเมนต์ หาก
ปริมาณนํ้ามีน้อยเกินไปจะทําให้ปฏิกิริยาไฮเดรชันเกิดขึ้นได้ไม่สมบูรณ์ ส่งผลให้ค่าความสามารถใน
การรับกําลังลดลง. 

 

 
 

รูปท่ี 11. ความสัมพันธ์ระหว่างปริมาณน้าํและความหนาแนน่แห้งในมวลดิน. 
 

 จากรูปที่ 11 แสดงให้เห็นค่าปริมาณนํ้าที่เหมาะสมที่สุด (optimum moisture content) 
ในการบดอัดดินซีเมนต์ให้แน่นที่สุดจะอยู่ที่ประมาณ 8-10% แต่จากงานวิจัย พบว่า ที่ปริมาณ
ดังกล่าว ปริมาณนํ้ายังไม่เพียงพอที่ปฏิกิริยาไฮเดรชันจะเกิดข้ึนทําให้การเกิดซีเมนต์เจลไม่ทั่วถึงทําให้
ค่าความแข็งแรงของดินซีเมนต์ลดลง ดังน้ันปริมาณน้ําที่เหมาะสมควรมากกว่าค่าที่เหมาะสมที่สุดใน
การบดอัด (OMC) ประมาณ 1-3% ขึ้นอยู่กับประเภทของดิน. 

นํ้าในปริมาณต่างๆ ในการผลิตบล็อกประสาน ดังแสดงในรูปที่ 12 ซึ่งรูปที่ 12(1) คือ 
ปริมาณน้ําที่น้อยเกินไปก่อนที่จะถึงจุดที่เป็นปริมาณน้ําที่เหมาะสม การเรียงตัวของเม็ดดินในกรณีน้ี
จะไม่แน่นมาก เพราะแรงเสียดทานระหว่างเม็ดดินมีมากในบริเวณท่ีเป็นสีขาวที่นํ้าผสมไม่ทั่ว แรง
เสียดทานบริเวณน้ีจะมากกว่าแรงเสียดทานระหว่างเม็ดดินบริเวณที่มีนํ้าผสมอยู่ ทําให้การบดอัดดิน
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ทําได้ยาก เมื่อทําได้ยากทําให้มีช่องว่างระหว่างเม็ดดินมาก เมื่อบดอัดลงในเครื่องอัดทําให้บล็อกที่
ผลิตได้มีช่องว่างมาก มีผลให้กําลังอัดของบล็อกประสานตํ่าลง. 

 
                                                                                                

                                                
  (1)              (2)                               (3)  

รูปท่ี 12. ปริมาณน้าํต่างๆ ในการผลิตบลอ็กประสาน. 
 

 รูปที่ 12(2) เป็นกรณีที่มีปริมาณนํ้าพอดี คือมีปริมาณนํ้าคลุกเคล้าในวัตถุดิบอย่างทั่วถึงทําให้
การบดอัดดินทําได้ง่าย เพราะมีแรงเสียดทานตํ่าเน่ืองจากนํ้าผสมได้ทั่วถึง ทําให้แรงเสียดทานระหว่าง
เม็ดดินลดลงเพราะมีนํ้าไปหล่อลื่นไว้ ในกรณีน้ีช่องว่างทั้งหมดจะถูกแทนที่ด้วยนํ้า ซึ่งถือว่าเป็นกรณีที่
การบดอัดทําได้แน่นมากที่สุด ทําให้บล็อกที่ผลิตได้มีช่องว่างน้อยที่สุด จึงมีความแข็งแรงมาก. 
 รูปที่ 12(3) เป็นกรณีที่มีปริมาณนํ้ามากเกินพอดี เมื่อมีนํ้ามากเกินทําให้นํ้าเข้าไปแทรกตัวอยู่
ระหว่างเม็ดดินทําให้เม็ดดินแยกตัวออกจากกัน เมื่อบดอัดดินลงในเครื่องอัดทําให้นํ้าที่แทรกตัวอยู่
ระหว่างเม็ดดินถูกบีบออกมา เมื่ออัดก้อนบล็อกทําให้นํ้าส่วนเกินถูกบีบออกมา จึงมีนํ้าเย้ิมออกมาเมื่อ
อัดก้อนบล็อก และบล็อกจะมีความแข็งแรงตํ่า จึงมองเห็นก้อนบล็อกไม่คงรูปอ่อนตัว และเกิดการ
แตกร้าวเมื่อยกออกมาจากเคร่ืองอัด. 

 การหาปริมาณนํ้าที่เหมาะสมต้องหาทุกครั้งที่เปลี่ยนแหล่งดิน เพราะดินแต่ละชนิดต้องการ
ปริมาณนํ้าไม่เท่ากัน แต่ถ้าใช้แหล่งดินเดิมอนุโลมให้ใช้ปริมาณนํ้าที่เหมาะสมท่ีเคยหาไว้ก่อนได้ แต่
วัตถุดิบที่ใช้ต้องอยู่ในสภาพที่แห้ง เพราะถ้าวัตถุดิบเปียก ปริมาณนํ้าที่เติมจะไม่เท่าเดิม โดยจะต้อง
หักนํ้าหนักนํ้าที่มีอยู่ในมวลดินออกไป ซึ่งหาได้ยาก ดังน้ันการใช้วัตถุดิบที่แห้งจะเหมาะสมกว่า. 

 
       3.7.3.1.2 การหาปริมาณน้าํท่ีเหมาะสมทีสุ่ด 
 

ขั้นตอนการหาปริมาณนํ้าที่เหมาะสมที่สุด คือ เติมนํ้าให้เกือบเต็มถังบัวรดน้ํา ช่ังนํ้าหนัก 
บันทึกผล เติมนํ้าลงในส่วนผสม ดังแสดงในรูปที่ 13 จนส่วนผสมเริ่มมีความช้ืน ทดลองนําส่วนผสมไป
อัดบล็อกประสาน พร้อมกับหานํ้าหนักที่มากที่สุดที่สามารถอัดก้อนได้โดยไม่ใช้แรงมากเกินไป (ออก
แรงดึงลงมาโดยที่ไม่ต้องกระโดดโหน หรือให้เพ่ือนร่วมงานช่วยกันดึง) บันทึกผล นํ้าหนักถังบัวรดนํ้า
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และน้ําหนักบล็อกสูงสุด ทําซ้ําโดยการเติมนํ้าเพ่ิม และหาน้ําหนักก้อนสูงสุดตามวิธีการเดิม ทดสอบอัด
ก้อนบล็อกประสานจนถึงคร้ังสุดท้าย คือ เมื่ออัดก้อนบล็อกประสานแล้วมีนํ้าเย้ิมออกมาจากก้อนบล็อก 
ตรงน้ีคือจุดที่ปริมาณนํ้ามากเกินพอดีแล้ว ดังน้ันถ้าถอยจากปริมาณนํ้าที่จุดน้ีไป 1 คร้ัง จะได้ปริมาณ
นํ้าที่มากที่สุดที่มีนํ้าหนักก้อนบล็อกมากท่ีสุด และยังสามารถทํางานได้สะดวก  โดยก้อนบล็อกที่ผลิตได้
ยังคงมีความแข็งแรง ไม่เสียรูปขณะที่ยกออกมาจากเครื่องอัด และจะต้องไม่มีนํ้าเย้ิมออกมาจาก
ส่วนผสมภายหลังการอัดเมื่อจะทํางานคร้ังต่อๆ ไปให้ใช้ค่าปริมาณนํ้าที่หาได้.  

 

 
 

รูปท่ี 13. การเติมน้ําลงในสว่นผสมโดยใช้บัวรดน้ํา. 
 

 การหาปริมาณนํ้าที่เหมาะสมท่ีสุดจะได้ค่าปริมาณนํ้าที่เหมาะสมท่ีสุด พร้อมกับนํ้าหนักต่อ
ก้อนที่เหมาะสมในการอัดก้อนบล็อกประสาน เมื่อถึงขั้นตอนการผลิตภายหลังการผสมเพียงแต่ช่ัง
นํ้าหนักวัตถุดิบแล้วบรรจุลงในเครื่องอัดบล็อกประสานให้หมด ก็จะทําให้ก้อนบล็อกประสานแต่ละ
ก้อนมีความแน่นที่ส่งผลถึงความแข็งแรงที่สม่ําเสมอกันทั้งหมด. 
 
  3.7.4 การเตรียมวัตถุดิบ  

การเตรียมวัตถุดิบ คือการร่อนบดวัตถุดิบให้มีขนาดที่เหมาะต่อการนําไปใช้งาน วัตถุดิบที่มี
ปริมาณดินเม็ดหยาบมากเกินไป อาจส่งผลให้ผิวหน้าของบล็อกประสานไม่เรียบเนียนสวยเท่าที่
ต้องการ. ดังน้ัน ถ้าแหล่งวัตถุดิบที่มีอยู่มีคุณภาพดี การบดก็ไม่มีความจําเป็นมากนัก อาจจะกระทํา
เพียงแค่ร่อนเอาส่วนที่เป็นก้อนหิน, รากไม้, เศษวัชพืชออกไป การบดร่อนไม่ควรบดให้วัตถุดิบมีเน้ือ
ละเอียดมากเกินไป เพราะการนําดินเม็ดละเอียดมารวมกันให้รับกําลัง ความสามารถในการรับกําลัง
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จะสู้ดินเม็ดหยาบไม่ได้ เพราะในบล็อกประสาน ดินเม็ดหยาบมีหน้าที่หลักคือการรับกําลัง ส่วนดินเม็ด
ละเอียดจะเข้าไปแทรกตัวอยู่ระหว่างช่องว่างของดินเม็ดหยาบทําให้ความหนาแน่นเพ่ิมข้ึน แรงเสียด
ทานระหว่างผิวสัมผัสเพ่ิมขึ้น ซึ่งจะส่งผลให้ความสามารถในการรับกําลังมีมากข้ึนด้วย ดังแสดงในรูป
ที่ 14. 

 
 

 
 

รูปท่ี 14. การบดร่อนวัตถุดิบ. 
  

การบดร่อนวัตถุดิบ ดินที่นํามาบดร่อนต้องเป็นดินแห้งเท่าน้ัน ความช้ืนที่ยอมให้มีได้ คือ
สภาพความช้ืนในอากาศทั่วไป หากดินมีความช้ืนมากจนจับตัวกันเป็นก้อน หรือมีนํ้าเย้ิมออกมา ถือว่า
มีความช้ืนมาก ไม่สามารถนํามาบดร่อนได้ เน่ืองจากดินจะไปอัดแน่นท่ีตะแกรงรอง ไม่ร่วงลงมา ทําให้
ติดใบมีดและมอเตอร์ไหม้เสียหายได้ ดินที่บดร่อนแล้วควรเก็บไว้ในโรงเรือนที่แห้ง, ไม่มีความช้ืน, ไม่
ถูกฝนสาด เน่ืองจากหากดินที่บดร่อนแล้วได้รับความช้ืนอาจจับตัวเป็นก้อนใหม่ ต้องนํามาบดร่อนใหม่
อีก. 

  
  3.7.5 การผสมวัตถุดิบ 

 การผสมวัตถุดิบทําโดยช่ังนํ้าหนักวัตถุดิบที่เตรียมไว้ให้พร้อมตามอัตราส่วนผสมท่ีกําหนดไว้ 
รวมถึงเตรียมนํ้าสะอาดด้วยปริมาณนํ้าที่เหมาะสมที่สุด ดังแสดงในรูปที่ 15 การผสมวัตถุดิบในการ
ผลิตบล็อกประสานควรใช้เครื่องผสม (pan mix) ซึ่งจะช่วยทําให้ผสมวัตถุดิบได้รวดเร็ว, สม่ําเสมอ 
และเพ่ิมผลผลิตต่อแรงงานต่อวันได้มากกว่าการใช้แรงงานผสม บางพ้ืนที่หากไม่มีไฟฟ้า หรือต้องการ
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ประหยัดค่าใช้จ่ายในการลงทุนเคร่ืองจักรผสม สามารถใช้แรงงานคนในการผสมได้ แต่ความสมํ่าเสมอ 
และความรวดเร็วในการทํางานจะด้อยกว่าการผสมด้วยเครื่องผสม. 

 กระบวนการผสมต้องใช้วัตถุดิบที่แห้ง, ไม่เปียกนํ้าจนโชก เพราะจะทําให้การผสมปูนซีเมนต์
เป็นไปได้อย่างไม่ทั่วถึง ดินจับตัวกันเป็นก้อน ทําให้ภายในไม่ได้ผสมกับปูนซีเมนต์ และทําให้ค่าการรบั
กําลังของบล็อกไม่สม่ําเสมอ. 

 

 
 

รูปท่ี 15. เตรยีมส่วนผสมโดยชั่งน้าํหนักเตรียมวัตถุดิบไว้ก่อนผสม. 
 

ขั้นตอนการผสมวัตถุดิบในการผลิตบล็อกประสานน้ัน ต้องผสมดินลูกรังและปูนซีเมนต์ให้เข้า
กันอย่างทั่วถึงก่อน โดยดูจากความสม่ําเสมอของสีของส่วนผสม  ถ้ามีสีที่สม่ําเสมอทั่วกัน แสดงว่า
วัตถุดิบผสมเข้ากันอย่างทั่วถึงแล้ว แต่ถ้าสียังไม่สม่ําเสมอแสดงว่าวัตถุยังผสมไม่เข้ากันดี ให้ผสมต่อ
จนกว่าส่วนผสมจะมีสีสม่ําเสมอทั่วถึงกัน แล้วจึงเริ่มเติมนํ้าด้วยปริมาณนํ้าที่เหมาะสมเพ่ือให้
ปูนซีเมนต์เกิดปฏิกิริยาทางเคมีและความสามารถในการเช่ือมประสาน ผสมจนนํ้ากระจายตัวดีใน
ส่วนผสม และมีความช้ืนที่สม่ําเสมอกัน สิ่งที่สําคัญในการผสมคือ เมื่อเติมนํ้าลงในส่วนผสมแล้วต้องใช้
วัตถุดิบทั้งหมดให้หมดภายใน 30 นาที ถ้านานกว่าน้ันปูนซีเมนต์ที่ผสมบางส่วนจะเริ่มเสื่อมสภาพ คือ 
เร่ิมจับตัวเป็นก้อน ทําให้ค่าความสามารถในการรับกําลังของก้อนบล็อกประสานที่ผลิตไม่ได้กําลัง
ตามท่ีต้องการ. 
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  3.7.6 การอัดขึ้นรูป 
     3.7.6.1 การเตรียมวัตถุดิบสําหรับอัดข้ึนรูป 

นําวัตถุดิบที่ผสมแล้วใสใ่นภาชนะ ช่ังนํ้าหนักตามค่านํ้าหนักต่อก้อนที่ได้ทดสอบหาไว้พร้อม
การหาค่าปริมาณนํ้าที่เหมาะสมที่สุด ส่งเรียงให้เพ่ือนร่วมงานที่ทําหน้าที่บรรจุดินนําไปบรรจุเข้า
เคร่ืองอัด. 

 
     3.7.6.2   การบรรจุดิน 

การบรรจุดินลงในเครื่องอัดต้องบรรจุด้วยความระมัดระวัง เพ่ือป้องกันไม่ให้วัตถุดิบตกหล่น
ซึ่งจะทําให้ปริมาณเน้ือวัตถุดิบที่มีอยู่ในเคร่ืองน้อยกว่าค่าความเป็นจริง ส่งผลให้ค่ากําลังอัดของก้อน
บล็อกประสานที่ขึ้นอยู่กับความหนาแน่นของก้อนบล็อกประสานมีค่าลดลง. โดยทั่วไปการบรรจุดินลง
ในเครื่องอัดจะต้องบรรจุดินสองคร้ัง เน่ืองจากความลึกของเคร่ืองอัดจะไม่พอสําหรับการบรรจุดินคร้ัง
เดียว โดยข้ันตอนของการบรรจุดินมีดังน้ี: 

1. การบรรจุดินครั้งแรก ให้เทดินออกจากภาชนะบรรจุ โดยให้ผู้ร่วมงานอีกคนป้องมือรับไว้
เพ่ือป้องกันดินหล่น เทดินให้เต็มช่องบรรจุ.  

2. เมื่อบรรจุดินเต็มเคร่ืองให้ใช้น้ิวมือทั้งสี่ กดลงที่มุมของเครื่องอัดทั้งสี่มุมให้แน่นที่สุด เกลี่ย
ดินตรงกลางเครื่องอัดออกทางด้านข้างที่มุมทั้งสี่ให้เรียบเสมอกัน.  

3. เทดินในภาชนะที่เหลือ เมื่อเทดินครั้งที่สอง ห้ามกดย้ําดินเด็ดขาด (จะทําให้ดินอัดตัวกัน
แน่นด้านล่าง แต่ผิวบนจะหลวม) เมื่อเทดินจนหมด ให้ใช้มือเกลี่ยดินให้เรียบเสมอกัน ใช้ฝ่ามือตบดิน
ให้ยุบจนถึงระดับขอบบนของเคร่ืองอัด อย่าให้ตํ่ากว่าลงมากว่าระดับฝาปิดด้านบน.  

4. ปิดฝาแล้วบดอัดดิน. 
5. เปิดฝาแล้วดันก้อนบล็อกออกจากเคร่ือง. 
6. การยกก้อนบล็อกออกจากเคร่ืองต้องระวังไม่ให้น้ิวมือสัมผัสผิวบนของบล็อกประสาน 

เพราะอาจทําให้ก้อนบล็อกประสานแตกร้าวได้ ยกบล็อกออกวางบนแผ่นกระเบ้ืองที่ใช้รองรับ นําไป
วางพักไว้บนช้ันวาง หากบล็อกประสานที่ยกออกมามีการแตกร้าวเสียหาย ไม่ต้องทิ้ง นํามาบดย่อย
และนํามาอัดก้อนใหม่ได้. 



 
 

รูปท่ี 16. เครือ่งอัดแบบมือโยก. 
 

     3.7.6.3 การตรวจสอบความสูง 
 

 ภายหลังการอัดก้อนบล็อกต้องมีการตรวจวัดความสูงของก้อนเป็นระยะๆ วิธีการแบบง่ายๆ 
คือการใช้ไม้บรรทัดตัดให้อยู่ที่ขีดศูนย์พอดี นําบล็อกประสานที่อัดได้มาวางบนโต๊ะที่เรียบ นําไม้
บรรทัดทาบด้านหลังแล้วมองจากด้านหน้าเข้าไป ระดับความสูงของก้อนบล็อกจะต้องได้ความสูงที่ 
10.0 เซนติเมตร พอดี ทําการวัดความสูงทุกมุมจะต้องได้เท่ากัน หากไม่เท่าต้องตรวจสอบเครื่องและ
ทําการปรับแก้ทันที ค่ายอมรับในความผิดพลาดเรื่องความสูง คือระดับที่สายตามองไม่ออกว่าก้อน
บล็อกมีความสูงที่แตกต่างกัน คือมองด้วยตาเปล่าที่ไม้บรรทัดจะต้องได้ 10.0 เซนติเมตร พอดี. 
 จํานวนครั้งในการตรวจวัด ถ้าย่ิงตรวจสอบได้บ่อยจะย่ิงดี เพราะหากมีการผิดพลาด ณ เวลา
ใดจะได้ปรับแก้ได้ทัน แต่อย่างน้อยที่สุดควรจะตรวจวันละ 3 คร้ัง คือ ช่วงเช้าหลังการผลิตบล็อก
ประสานก้อนแรกให้ตรวจสอบ ถ้าความสูงปกติก็สามารถทําการผลิตต่อไปได้ หากความสูงไม่ปกติต้อง
รีบปรับแก้เคร่ืองทันที การตรวจสอบคร้ังที่สอง คือ ก่อนพักเที่ยง หากตรวจสอบแล้วความสูงได้
มาตรฐาน แสดงว่าบล็อกที่ผลิตช่วงเช้าทั้งหมดได้มาตรฐาน แต่หากตรวจสอบแล้วความสูงไม่ได้
มาตรฐาน ให้แยกบล็อกประสานช่วงเช้าออก แต่ไม่จําเป็นต้องทิ้ง แต่ห้ามนําไปใช้สร้างบ้านหรือ
อาคารต่างๆ เพราะจะสร้างปัญหาให้กับผู้ก่อสร้าง ให้แยกออกและนําไปใช้งานจัดสวน ประดับตกแต่ง
แทน การวัดครั้งสุดท้ายของวัน คือ วัดที่บล็อกก้อนสุดท้ายของวัน หากวัดแล้วได้มาตรฐาน แสดงว่า
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วันน้ันบล็อกประสานที่ผลิตมาทั้งหมดใช้ได้ แต่หากวัดแล้วไม่ได้มาตรฐานแต่ถ้าช่วงก่อนเที่ยงได้
มาตรฐานให้แยกบล็อกช่วงบ่ายออก. 
  
     3.7.6.4 การจัดเรียงบล็อกหลังผลิตเสร็จ 

หลังอัดก้อนบล็อกวันแรก บล็อกประสานจะยังไม่แข็งตัวดี ดังน้ันควรใช้แผ่นกระเบ้ืองรองเพ่ือ
ป้องกันการแตกร้าวในขณะเคลื่อนย้าย และทําไปวางเรียงให้เป็นระเบียบบนช้ันวางบล็อกสด การวาง
ก้อนบล็อกบนช้ันวางก้อนบล็อกประสานให้เป็นระเบียบเรียบร้อย ทําให้ประหยัดที่วางก้อนบล็อก 
เพ่ือรอเวลาจนกระทั่งก้อนบล็อกมีความแข็งแรงมากเพียงพอ ก่อนย้ายเข้าสู่พ้ืนที่บ่ม ช้ันวางควรมี
ความแข็งแรงสูง สามารถวางก้อนบล็อกได้สะดวกจากทุกๆ ทิศทาง ไม่เป็นสนิมง่าย, ทนทาน และถ้า
เคลื่อนย้ายได้ง่ายก็จะสะดวกมากขึ้น จํานวนของช้ันวางขึ้นอยู่กับกําลังการผลิต.  

ช้ันวางบล็อกสดขนาดไม่ควรกว้างเกิน 50 เซนติเมตร เพ่ือให้สะดวกในการวาง ไม่ต้องเอ้ือม 
ติดล้อเลื่อน เพ่ือสามารถเคลือ่นย้ายไปสู่พ้ืนที่บ่มได้สะดวก ดังแสดงในรูปที่ 17. 

 

 
 

รูปท่ี 17. ชั้นวางก้อนบล็อกประสาน. 
 

     3.7.6.5 การบ่มบล็อกประสาน  
การผลิตบล็อกประสาน จะใช้ปูนซีเมนต์เป็นตัวเช่ือมประสานเม็ดดินเข้าไว้ด้วยกันทําให้เกิด

ความแข็งแรง โดยปฏิกิริยาเคมีที่เกิดจากปูนซีเมนต์จะเกิดความร้อนออกมา ทําให้นํ้าที่ผสมอยู่ภายใน
ก้อนบล็อกจะระเหยออกไปเรื่อยๆ ถ้าไม่มีการให้ความช้ืนเพ่ิมเติมอาจทําให้นํ้าระเหยออกไปจนหมด 
เกิดการขาดน้ําปฏิกิริยาไฮเดรชันในระยะยาวจะเกิดขึ้นไม่สมบูรณ์ ทําให้ความสามารถในการรับกําลัง
ตํ่ากว่าปกติ. 
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การให้ความช้ืนอาจใช้การรดนํ้าแล้วคลุมด้วยผ้า, กระสอบหรือผ้าพลาสติก ถ้าหากว่าก้อน
บล็อกประสานไม่มีปัญหาเร่ืองคราบขาว แต่ถ้าหากก้อนบล็อกมีปัญหาเรื่องคราบขาวซึ่งเกิดจาก
ปฏิกิริยาทางเคมีของปูนซีเมนต์กับนํ้า  การรดนํ้าโดยตรงจะยิ่งสร้างปัญหาให้มากขึ้น จึงควรเปลี่ยน
วิธีการบ่มใหม่โดยอาศัยหลักการ ดังน้ี: 

 
       3.7.6.5.1 การให้นํ้าให้น้อยที่สุด และป้องกันไม่ให้นํ้าไหลผ่านก้อนบล็อก 
โดยการให้ความช้ืนแทนการรดนํ้า การสเปรย์นํ้าให้เป็นฝอย เพ่ือให้นํ้าซึมจากผิวบล็อกเข้าไปข้างใน 
โดยไม่ให้นํ้าไหลผ่านก้อน ซึ่งจะไปพาแคลเซียมที่ทําให้เกิดปัญหาคราบขาวออกมาสะสมท่ีผิว หรือ
อาจใช้การราดนํ้าบริเวณพ้ืนที่บ่ม แล้วใช้พลาสติกใสคลุมกองบล็อกประสาน แล้วพิจารณาจากไอนํ้า 
ถ้าหากมีไอนํ้าเกาะตามแผ่นพลาสติกด้านใน แสดงว่ายังมีความช้ืนอยู่ ไม่จําเป็นต้องรดนํ้า แต่ถ้าหาก
พลาสติกไม่มีไอนํ้าเกาะอยู่เลย ให้รดนํ้าเพ่ิมตามพ้ืนดินใต้กองบล็อกแล้วคลุมพลาสติกต่อไป ดังแสดง
ในรูปที่ 18. 

 

 
 

รูปท่ี 18. การบ่มบล็อกประสานโดยการคลุมด้วยพลาสติก. 
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       3.7.6.5.2 การวางเรียงแยกแถวป้องกันความช้ืนสะสม 
 ให้ปรับวิธีการวางเข้ากองเพ่ือบ่มความช้ืนใหม่ โดยให้วางก้อนบล็อกประสานแยกเป็นแถว ให้

มีช่องว่างระหว่างแถวประมาณ 1-2 เซนติเมตร เพ่ือให้อากาศถ่ายเทได้ดี และนํ้าไม่มาขังที่ผิวของ
บล็อกประสานซึ่งเมื่อไม่มีนํ้ามาขังปัญหาเร่ืองคราบขาวที่เกิดขึ้นก็จะไม่มี. 

การบ่มบล็อกประสานเพื่อจําหน่ายไม่ควรบ่มน้อยกว่า 7 วัน เพราะช่วง 7 วันแรกเป็นช่วงที่มี
การพัฒนากําลังอย่างรวดเร็ว และเกิดความร้อนสูง เมื่อพ้นช่วงเวลาดังกล่าว การพัฒนาจะเกิดขึ้น
อย่างช้าๆ และมีความร้อนตํ่า จึงสามารถย้ายจากพ้ืนที่บ่มสู่ช้ันวางกองเพ่ือรอการจําหน่ายได้ หรือ
สามารถขนส่งไปสู่พ้ืนที่ทําการก่อสร้าง แต่หากต้องการให้กําลังอัดสูงสุดควรบ่มไม่น้อยกว่า 28 วัน. 
 การบ่มบล็อกประสานในโรงบ่ม ดังแสดงในรูปที่ 19 จะให้การควบคุมความช้ืนที่ดีกว่าการ
รดนํ้า แต่ต้องลงทุนเพ่ิมในส่วนของโรงบ่ม ซึ่งต้องมีขนาดเพียงพอกับปริมาณการผลิตบล็อกประสาน
ในช่วง 7 วัน.  

 

 
 

รูปท่ี 19. การบ่มบล็อกประสานในโรงบ่ม. 
 

     3.7.6.6 การจัดเก็บผลิตภัณฑ์รอการจัดจําหน่าย 
การวางกองรอการจัดจําหน่าย ต้องกระทําภายหลังจากก้อนบล็อกประสานบ่มจนครบอายุ

แล้ว เพ่ือป้องกันความเสียหายของก้อนบล็อก การวางกองควรมีช้ันวางก้อนบล็อก (pallet) เพ่ือให้
สะดวกต่อการขนย้าย ก้อนบล็อกประสานที่บ่มจนครบอายุ สามารถวางตากแดดตากฝนได้ แต่ถ้ามี
ปัญหาเร่ืองคราบขาวเมื่อฝนตก ควรหาพลาสติกมาคลุมกองบล็อกป้องกันนํ้าฝน เมื่อก้อนบล็อก
ประสานแข็งตัวดีภายหลังการบ่มจนครบอายุแล้วจะมีความแข็งแรงสูงมาก สามารถวางเรียงซ้อนกัน
ได้ แต่ไม่ควรเรียงสูงมาก ควรวางเรียงบนพาเลตเป็นช้ันเดียว (สูง 10 ก้อนบล็อกประสาน) ดังแสดง
ในรูปที่ 20 เพราะก้อนบล็อกประสานมีนํ้าหนักมาก และเพ่ือความสะดวกในการทํางาน รวมถึงการ
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นับจํานวน (1 ลูกบาศก์เมตร มีจํานวนก้อนบล็อก 320 ก้อน) ที่สําคัญคือเมื่อต้องการเคลื่อนย้ายด้วย
รถยกไฮดรอลิกหรือแม่แรงไฮดรอลิก จะทําได้สะดวก. 

 

                                               
 

รูปท่ี 20. การวางกองรอการจําหนา่ยบนชั้นวาง (pallet). 
  
 3.7.7 การทดสอบกําลังอัด 

บล็อกประสาน วว. ที่ผ่านการผลิต จําเป็นต้องนํามาทดสอบคุณภาพก่อนการจําหน่าย เพ่ือ
เป็นการรับรองคุณภาพบล็อกประสานแก่ลูกค้า บล็อกจะมีความแน่นของเน้ือดินมากหรือน้อย ขึ้นอยู่
กับการควบคุมปริมาณวัตถุดิบที่ใส่ในเครื่องอัด (นํ้าหนักต่อก้อน) และปริมาณปูนซีเมนต์ที่ผสมต่อก้อน 
ซึ่งความแน่นของเนื้อบล็อกส่งผลโดยตรงต่อคุณภาพของบล็อก. การทดสอบบล็อกประสาน วว. ต้อง
ทดสอบการดูดซึมนํ้า และทดสอบความแข็งแรงทนทานของตัวก้อนบล็อกต่อแรงกด ในการเตรียม
ตัวอย่างเพ่ือทดสอบ ต้องใช้บล็อกที่ผ่านการอัดแล้วบ่มจนครบอายุ โดยบ่มด้วยความช้ืนไม่น้อยกว่า 
28 วัน จากนั้นจึงทําการทดสอบตามวิธีที่อ้างอิงมาจาก มอก.109-2517 (สํานักงานมาตรฐาน
ผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม 2517) และวิธีตามมาตรฐาน ASTM C1314-02a (ASTM International 
2002). 

 
การทดสอบบล็อกประสาน วว. (อ้างอิงจาก มอก.109-2517) 

รายการทดสอบบล็อกประสาน วว. 
 การดูดกลืนนํ้า (5 ก้อน). 
 ความต้านแรงอัด (5 ก้อน). 
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วัสดุและอุปกรณ์ที่ใช้ในการทดสอบ 
 1. จํานวนก้อนที่ต้องการต่อ 1 ชุดทดสอบ คือ 10 ก้อน. 
  

2. ตู้อบแห้ง สามารถควบคุมอุณหภูมิได้ถึง 110+5 องศาเซลเซียส. 
 3. เครื่องช่ังไม่ตํ่ากว่า 10 กิโลกรัม อ่านได้ละเอียดถึงร้อยละ 0.5 ของนํ้าหนักก้อนตัวอย่างที่
เล็กที่สุด.  

4. เคร่ืองช่ังแขวนลอย หรือถังนํ้า. 
 5. เคร่ืองทดสอบความต้านทานแรงอัด กําลังอัดไม่ตํ่ากว่า 50 ตัน. 
 6. อุปกรณ์ผสมปูน เช่น ถังปูน, เกรียง, ปูน. 
 7. แผ่นไม้อัด ขนาดประมาณ 10x12.05 จํานวน 12 แผ่น/ชุดตัวอย่าง. 
 
ขั้นตอนการทดสอบ 
     3.7.7.1 การทดสอบการดูดกลืนนํ้า 

1. การอ่ิมตัว ก้อนตัวอย่างที่นํามาทดสอบจะต้องแช่จมอยู่ในนํ้าที่อุณหภูมิห้อง เป็นเวลา 24 
ช่ัวโมง ดังแสดงในรูปที่ 20 นําก้อนตัวอย่างขึ้นช่ังโดยการแทนที่นํ้าบนตราช่ัง หรือช่ังด้วยเครื่องช่ัง
แขวนลอยเพ่ือหาปริมาตรบล็อก ดังแสดงในรูปที่ 21 บันทึกผลนํ้าหนักบล็อกในนํ้า นําก้อนบล็อกขึ้น
จากน้ํา ต้ังทิ้งไว้ 1 นาที แล้วซับหยดนํ้ารอบก้อน ทําการช่ังนํ้าหนักเพ่ือหาน้ําหนักบล็อกประสานเม่ือ
เปียก บันทึกผลนํ้าหนักเปียก. 

2. การทําให้แห้ง หลังจากการอ่ิมนํ้า ทําก้อนตัวอย่างให้แห้งในตู้อบระบายอากาศที่มี
อุณหภูมิ 110 ถึง 115 องศาเซลเซียส เป็นเวลาไม่น้อยกว่า 24 ช่ัวโมง ทําการช่ังนํ้าหนักแล้วรอ
ตัวอย่างเป็นเวลา 2 ช่ัวโมง ทําการช่ังนํ้าหนักอีกครั้งหน่ึง ถ้านํ้าหนักลดลงจากครั้งแรกไม่เกินร้อยละ 
0.2 ของน้ําหนักตัวอย่างในการช่ังครั้งแรกให้ใช้นํ้าหนักสุดท้าย ถ้านํ้าหนักลดลงมากกว่า 0.2 ให้รอต่อ
อีก 2 ช่ัวโมง จนกว่าการเปลี่ยนแปลงน้ําหนักจะอยู่ในช่วงที่กําหนด ดังแสดงในรูปที่ 21. 

3. วิธีการคํานวณและการรายงานผล 
 การคํานวณการดูดกลืนนํ้า (กิโลกรัมต่อลูกบาศก์เมตร) = (A-B)/ (A-C) x100 
 เมื่อ  A คือ นํ้าหนักของก้อนตัวอย่างเมื่อเปียก เป็นกิโลกรัม 
  B คือ นํ้าหนักของก้อนตัวอย่างเมื่อแห้ง เป็นกิโลกรัม 
  C คือ นํ้าหนักของก้อนตัวอย่างเมื่อจมอยู่ในนํ้า เป็นกิโลกรัม 
4. การรายงานผล ให้รายงานว่าค่าการดูดกลืนนํ้าเฉลี่ยจากห้าก้อน และค่าเฉล่ียความ

หนาแน่นแห้ง นําผลไปเปรียบเทียบกับมาตรฐานตามตารางที่ 7. 
 



 
 

รูปท่ี 21. ก้อนตัวอย่างแช่จมอยู่ในน้าํเป็นเวลา 24 ชั่วโมง. 
 

 
 

รูปท่ี 22. การแทนที่น้าํเพื่อหาปริมาตรก้อนบล็อกประสาน. 
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รูปท่ี 23. การชั่งน้ําหนักเพือ่หาน้ําหนักบล็อกประสานเม่ือเปียก. 
 
 

 
 

รูปท่ี 24. การชั่งน้ําหนักเพือ่หาน้ําหนักบล็อกประสานเม่ือแห้ง. 
 
     3.7.7.2 การทดสอบกําลังต้านแรงอัด 

1.  การเตรียมก้อนตัวอย่างควรมีอายุไม่น้อยกว่า 28 วัน ในวันที่ทดสอบ เลือกก้อนที่มีรูปร่าง
สมบูรณ์ 5 ก้อน หยอดปูนเกร้าท์ด้วยอัตราส่วนผสมปูน/ทรายหยาบ 1: 2 ผสมนํ้า W/C 0.75 ตาม
ช่องว่างต่างๆ ของบล็อกให้เต็มทุกรู โดยใช้แผ่นไม้ประกบด้านข้าง บ่มในร่มอย่างน้อย 14 วัน ดัง
แสดงในรูปที่ 18. 
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2.  การทดสอบแรงอัด ด้วยแรงอัดที่เพ่ิมขึ้นอย่างคงที่ (stress control) โดยใช้เวลาไม่น้อย
กว่า 1 นาที แต่ไม่เกิน 2 นาที จนได้กําลังสูงสุด บันทึกผล.  

3.  วิธีคํานวณ และการรายงานผล กําลังต้านแรงอัดของก้อนวัสดุก่อคอนกรีต คํานวณได้จาก
แรงสูงสุดเป็นกิโลกรัมแล้วหารด้วยพ้ืนที่ ภาคตัดขวางรวมของก้อนวัดเป็นตารางเซนติเมตร (ขนาด
กว้าง×ยาว ของก้อนบล็อก ซึ่งขนาดบล็อกมาตรฐานเท่ากับ 312.5 ตารางเซนติเมตร) หากก้อน
ตัวอย่างรูปแบบอ่ืนมีขนาดสูงกว่า 2 เท่า ของด้านแคบต้องทําการคูณปรับความสูงของก้อนตัวอย่าง
กับแรงกดที่เกิดขึ้นจริง รายงานผลความต้านทานแรงอัดก้อนที่ตํ่าที่สุด และค่าเฉล่ียจากทั้ง 5 ก้อน 
เป็นหน่วยกิโลกรัมต่อตารางเซนติเมตร. 

4. เปรียบเทียบคุณภาพบล็อก และอธิบายวิธีการใช้งานตามตารางที่ 7 และ 8. 
 

 
 

รูปท่ี 25. การเตรียมก้อนตัวอย่างในการทดสอบกําลังรบัแรงอัด. 
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รูปท่ี 26 สภาพก้อนตัวอย่างก่อนทําการทดสอบกําลังรบัแรงอัด. 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 27. สภาพก้อนตัวอย่างภายหลังการทดสอบกําลังรับแรงอัด. 
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ตารางที่ 7. มาตรฐานการแบ่งชั้นคุณภาพของบล็อกประสานตามความต้านแรงอัดและการดูดซึมน้ํา  
 

ความต้านแรงอัดต่ําสุด (กิโลกรัมต่อตารางเซนติเมตร) 
เฉลี่ยจากพื้นที่รวม เฉลี่ยจากพื้นที่สุทธิ 

การดูดซึมน้ําสูงสุด (กิโลกรัมต่อลูกบาศก์เมตร) 

ชั้นคุณภาพ 
ค่าเฉลี่ยจากบล็อก 

5 ก้อน 
ค่าต่ําสุดใน 5 ก้อน ค่าเฉลี่ยจากบล็อก 

5 ก้อน 
ค่าต่ําสุดใน 5 ก้อน 

ก 70 55 140 110 240 224 208 192 176 160 
รับน้ําหนัก ข 70 55   288 272 256 240 224 208 

ค 50 40         
ไม่รับน้ําหนัก 25 20         
ความหนาแน่นแห้งของบล็อก (กก./ลบ.ม.) <1,680 1,681 
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ถึง 
1,760 

1,761 
ถึง 

1,840 

1,841 1,921 >2,000 
ถึง ถึง 

1,920 2,000 
 

ที่มา: มอก.57-2533, มอก.58-2533 
หมายเหต:ุ * พื้นที่รวม หมายถึง พื้นทีร่วมของภาคตัดขวางในแนวตั้งฉากกับทิศทางน้าํหนักบรรทุกโดยรวมพื้นทีภ่ายในช่องว่างทั้งหมด รวมทัง้ส่วนที่เว้าออกจากนอกเนื้อที่ส่วนนี้เมื่อก่อตัวแล้ว ส่วนของก้อนที่ก่อชิด   
              กันจะสอดเข้ามาเต็ม 
              ** พื้นที่สุทธิ คํานวณค่าเฉลี่ยร้อยละของพืน้ที่สุทธิของก้อนดังนี ้
 พื้นที่สุทธิเฉลี่ย ร้อยละ =( A/B) ×100      เมื่อ  W คือความกว้างของก้อน หน่วยเป็นเซน็ติเมตร 
 ปริมาตรสุทธิ A เป็นลูกบาศก์เซ็นติเมตร = C/D      H คือความสูงของก้อน หน่วยเป็นเซ็นติเมตร 
 ปริมาตรรวม B เป็นลูกบาศก์เซ็นติเมตร = W×H×L      L คือความยาวของก้อน หน่วยเป็นเซ็นติเมตร 

หน่วยน้าํหนัก D เป็น กิโลกรัม/ลูกบาศก์เซ็นติเมตร = C/(E-F)×10-3     E คือน้ําหนักของก้อนเมื่อเปียก หน่วยเป็นกิโลกรมั  
           F คือน้ําหนักของก้อนเมื่อแขวนแช่ในน้ํา หน่วยเป็นกิโลกรัม   
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ตารางที่ 8. ข้อกําหนดในการใช้งานบล็อกในแต่ละชั้นคณุภาพ  
 

การรับน้ําหนัก ลักษณะของผนัง ฉาบปูนป้องกันผวิ ไม่ฉาบผิว 
ผนังฐานราก และผนังชั้นฐาน ก และ ข ก1) 

ผนังภายนอก (เหนือระดับดิน) ก, ข และ ค ก1) ผนังรับน้ําหนัก 
ผนังภายใน ก, ข และ ค ก, ข และ ค 
ผนังภายนอก (เหนือระดับดิน) ทุกชั้นคุณภาพ2) ก1) 

ผนังไม่รับน้ําหนัก 
ผนังภายใน ทุกชั้นคุณภาพ2) ทุกชั้นคุณภาพ2) 

ที่มา: มอก.57-2530, มอก.58-2530 
หมายเหตุ: 1) ควรทาผิวด้านนอกด้วยน้ํายากันซึม 

                         2)  ทุกชั้นคุณภาพ หมายถึง คอนกรีตบล็อกรับน้ําหนักชั้นคุณภาพ ก, ข และ ค และคอนกรีตบล็อกไม่รับน้ําหนัก 

 
บล็อกคุณภาพ ก มีความแข็งแรงเป็นพิเศษสามารถทนการกัดกร่อนของน้ําได้ดี ใช้ก่อสร้าง

ได้แม้ในส่วนที่อยู่ใต้ดินหรือที่เปียกช้ืน แต่เพ่ือความสวยงามในการใช้งานผนังภายนอกท่ีเปียกช้ืน และ
โดนแสงแดดควรทําการป้องกันตะไคร้นํ้าเกาะเป็นคราบดํา โดยการทานํ้ายากันซึมหรือฉาบผิว ผนัง
ภายในที่เปียกช้ืนแต่ไม่โดนแสงแดด เช่น ห้องนํ้า ไม่จําเป็นต้องทําการป้องกันผิว. 

บล็อกคุณภาพ ข มีความแข็งแรง สามารถทนการกัดกร่อนของน้ําได้ระดับหน่ึง สามารถใช้
งานเป็นโครงสร้างรับนํ้าหนักได้ ควรฉาบป้องกันเมื่อใช้งานเป็นโครงสร้างรับนํ้าหนักในระดับฐานราก
ใต้ดิน หรือผนังภายนอกที่ไม่มีกันสาดป้องกันที่เพียงพอ และผนังที่ช้ืนนํ้าตลอดเวลา เช่น ผนังห้องนํ้า. 

บล็อกคุณภาพ ค มีความแข็งแรง สามารถทนการกัดกร่อนของนํ้าได้ระดับหน่ึง สามารถใช้
งานเป็นโครงสร้างรับนํ้าหนักได้ ยกเว้นโครงสร้างรับนํ้าหนักในระดับฐานรากใต้ดินที่สัมผัสกับนํ้า
ตลอดเวลา หรือการใช้งานเป็นโครงสร้างผนังภายนอกที่ไม่มีกันสาดป้องกันที่เพียงพอ และผนังที่ช้ืน
นํ้าตลอดเวลา เช่น ผนังห้องนํ้า. 

บล็อกประเภทไม่รับนํ้าหนักจะไม่ทนต่อการกัดกร่อนของน้ํา ไม่ควรใช้ก่อสร้างเป็นโครงสร้าง
รับนํ้าหนัก การใช้ผนังตกแต่งระดับฐานรากใต้ดินที่ผิวผนังสัมผัสกับดิน . 

การสร้างผนังบล็อกทุกช้ันคุณภาพบริเวณที่มีน้ําขัง เช่น ส่วนต่อกับระเบียง, พ้ืนช้ันล่างควร
ฉาบป้องกันการกัดเซาะหรือตะไคร้นํ้าบริเวณ 2 แถวล่างสุด. 
 
 
 
 
 



56 

4. สรุปผลการทดลอง 
 

ผลจากการดําเนินงานโครงการการพัฒนาการผลิตบล็อกประสาน วว.ระดับ SME เป็นดังน้ี: 
- ได้กระบวนการผลิตบล็อกประสานที่ได้มาตรฐาน 
- พัฒนาเครื่องอัดแบบมือโยก  เดิมเคร่ืองอัดแบบมือโยกที่โรงงานใช้ผลิตข้ันตอนในการเติม

ดินล่าช้าทําให้ได้ผลผลิตน้อย  วว. จึงพัฒนาและปรับปรุงจนให้ผลิตได้เร็วขึ้นได้รอบระยะเวลาการ
ผลิตเฉล่ีย 20 วินาที/ก้อน เดิมรอบระยะเวลาการผลิต 23.7 วินาที/ก้อน หรือใช้เวลาน้อยลง 16%  
ได้ผลผลิตมากขึ้น 19% ทําให้ได้กําไรเพ่ิมขึ้น ระยะเวลาการคืนทุนลดลง. 

- ได้โรงงานต้นแบบผลิตบล็อกประสาน วว. พร้อมเครื่องจักรและอุปกรณ์ในการผลิต 
ประกอบด้วย เครื่องอัดระบบไฮดรอลิก,  เครื่องผสม,  เครื่องบดร่อน, สายพานลําเลียง, ยุ้ง, พาเลต, 
ช้ันวางบล็อก เพ่ือเป็นโรงงานสาธิตการผลิตบล็อกประสานในการฝึกอบรมแก่ผู้ที่สนใจทําธุรกิจบล็อก
ประสานรายใหม่. 

 - มีความพร้อมที่จะอบรมการผลิตบล็อกประสานใน วว. 
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5. สรุปผลทางด้านตลาดและผลกระทบของโครงการ 
 

โครงการการพัฒนาการผลิตบล็อกประสาน วว. ระดับ SMEs   เป็นโครงการที่ทําให้เกิด
โรงงานต้นแบบผลิตบล็อกประสานที่ได้มาตรฐาน  ซื่งจะเป็นรูปแบบที่ผู้ประกอบการสามารถนําไป
ก่อสร้างโรงงานผลิตบล็อกประสานได้อย่างมาตรฐาน   รวมถึงรูปแบบการจัดวางเคร่ืองจักรต่างๆ ได้
อย่างเป็นระบบ  ทําให้การผลิตบล็อกประสานได้อย่างต่อเน่ือง. 

โครงการน้ีจะมีผลทางด้านการตลาดของบล็อกประสานอย่างแน่นอน คือ 
1. เป็นแหล่งให้ความรู้แก่ประชาชนที่สนใจในการทําธุรกิจบล็อกประสานเป็นจํานวนมากขึ้น  

เพราะจะเป็นแหล่งเรียนรู้ที่ได้มาตรฐานกว่าปัจจุบัน  จํานวนผู้เข้าอบรมจะมีมากข้ึน ก่อให้เกิดการใช้
บล็อกประสาน  การผลิตบล็อกประสาน  และการก่อสร้างบ้านและอาคาร ตามลําดับ.  ตลาดบล็อก
ประสานจะเติบโตต่อไปในอนาคต  ในปัจจุบันอุตสาหกรรมผลิตบล็อกประสานในประเทศได้เติบโต
อย่างต่อเนื่องแต่ก็ยังประสบปัญหาต่างๆ เช่น บล็อกไม่ได้มาตรฐานทั้งคุณภาพและขนาด การผลิต
บล็อกไม่ต่อเน่ือง  ระบบการบ่มบล็อกประสานไม่เป็นไปตามระยะเวลาที่กําหนด  ทําให้บล็อก
ประสานไม่ได้คุณภาพ  มีปัญหาด้านแรงงาน  ปัญหาเหล่าน้ีจะหมดไปถ้าได้เข้าอบรมที่ วว. ใน
โครงการพัฒนาการผลิตบล็อกประสานระดับ SMEs. 

2. ผลกระทบของโครงการต่อเศรษฐกิจและสังคม กลุ่มที่นําไปใช้ประโยชน์ คือ กลุ่มผู้
ประกอบผลิตบล็อกประสานกลุ่มเดิมที่เปิดโรงงานผลิตบล็อกประสานอยู่แล้ว ทําการผลิตบล็อก
ประสานทั่วประเทศทั้งระดับครัวเรือน, ระดับชุมชน และระดับอุตสาหกรรมโรงงานขนาดเล็ก, 
โรงงานขนาดกลาง และโรงงานขนาดใหญ่ ได้กระบวนการผลิตบล็อกประสานที่ถูกต้องตามหลัก
วิชาการ นําไปปรับปรุงกระบวนการผลิตของตัวเอง และผู้ประกอบการรายใหม่ๆ ที่สนใจเข้าอบรม
เทคโนโลยีบล็อกประสานจาก วว. ซึ่งโรงงานผลิตบล็อกประสานในปัจจุบันมีประมาณ  665  โรงงาน 
ก่อให้เกิดการสร้างงาน, สร้างอาชีพ, การใช้แรงงานในท้องถ่ิน  โดยนําวัสดุในท้องถ่ินมาใช้ให้เกิด
ประโยชน์เป็นการเพ่ิมมูลค่าวัสดุดิบ  และประชาชนมีทางเลือกในการเลือกใช้วัสดุก่อสร้างราคาถูก  
ประหยัดงบประมาณในการก่อสร้างที่อยู่อาศัยทั้งส่วนตัวและส่วนรวม เกิดมูลค่าทางเศรษฐกิจ คือ จะ
เกิดการผลิตบล็อกประสานระดับชุมชน  และการผลิตบล็อกประสานในระดับร่วมทุนของชุมชนใน
หมู่บ้านและเกิดอุตสาหกรรมบล็อกประสานทําให้ประชาชนมีงานทํา, เกิดรายได้, เศรษฐกิจในหมู่บ้าน
ก็ดีขึ้น. 

- จํานวนการผลิตบล็อกประสานในปี พ.ศ. 2556 มีประมาณ 158 ล้านก้อน/ปี. 
          - เกิดการจ้างแรงงานในการผลิตบล็อกประสานประมาณ 13,552 คน. 
          - คิดเป็นมูลค่าบล็อกประสานเป็นจํานวนเงินประมาณ 1,585.52 ล้านบาท/ปี. 
          - เป็นค่าจ้างแรงงานจากการผลิตบล็อกประสานประมาณ 3,171.04 ล้านบาท/ปี. 
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