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DEVELOPMENT ON THE PROTOTYPE OF THE FILLING 
SYSTEM FOR THAI SEASONING 

 
 Samphan  Srisuriyawong, Torsak  Nuenyai  

and Dumrongchai  Sittisumang 
 
 

ABSTRACT 
 
 

Thailand Institute of Scientific and Technological Research has successfully 
designed and developed the prototype machine for filling liquid Thai sauces and 
dressings.  

 
 This machine uses a pneumatic system to control the opening-closing valve 

with the adjustable volume filling in the range of 50-500 ml and could be operated 
both automatically and semi-automatically with a pedal and only one filling dispenser.  
Moreover, the machine can be used with either high fibrous residue or                        
highly viscous liquids.   The experimental results of this machine on Thai sauces and 
dressings with various viscosities were as follows:                                                                             
      -  for soy sauce of 2.86 cp viscosity, 10-12 bottles were filled per min. 
 -  for chicken chili sauce of 1.082 cp, 10-12 bottles were filled per min. 
 -  for chili sauce of 15.633 cp, 8-10 bottles were filled per min. 
 This statistic analysis of these experimental results showed merely less than 
1% variation in filling volume. 
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การพัฒนาระบบการบรรจุตนแบบสําหรบัเครื่องปรุงรสอาหารไทย 
 

สัมพันธ   ศรีสุริยวงษ 1, ตอศักดิ์   นวลใย 1  และ ดํารงชยั   สิทธิสําอางค 1   
 
 

บทคัดยอ 
 
 

สถาบันวิจัยวทิยาศาสตรและเทคโนโลยีแหงประเทศไทย (วว.) ประสบความสําเร็จในการ
ออกแบบและสรางเครื่องตนแบบสําหรับบรรจุเครื่องปรุงรสอาหารไทย ซ่ึงเปนระบบการควบคุม
การเปด-ปดของวาลวดวยระบบนวิเมติกที่มีระบบการบรรจุเปนแบบปรับปริมาตร, สามารถปรับ           
ตั้งปริมาตรการบรรจุไดตั้งแต 50-500 มิลลิลิตร, ใชงานไดทั้งแบบกึ่งอัตโนมัติดวยสวิตซเทาเหยยีบ
และแบบอัตโนมัติมีหวับรรจุจํานวน 1 หวั, สามารถบรรจุไดกับของเหลวทุกชนดิทัง้ที่มีกากใยและ
มีความหนดื โดยทดลองใชงานเครื่องบรรจุตนแบบสําหรับเครื่องปรุงรสอาหารไทยกับซอสปรุงรส
ที่มีความหนดืตางกัน พบวา  

1.  ซีอ๊ิว          มีคาความหนดื  2.86  cP   ความเร็วของเครื่องบรรจุได  10-12  ขวด/นาที. 
2.  น้ําจิ้มไก   มีคาความหนดื  1,082 cP   ความเร็วของเครื่องบรรจุได  10-12  ขวด/นาที. 
3.  ซอสพริก มีคาความหนดื 15,663 cP   ความเร็วของเครื่องบรรจุได    8-10  ขวด/นาท.ี 
 
ซ่ึงเมื่อทําการบรรจุซอสทั้ง 3 ชนิด ดวยเครื่องบรรจุตนแบบทั้งระบบกึ่งอตัโนมัติและ

อัตโนมัติแลวนําไปคํานวณทางสถิติ พบวาคาความคลาดเคลื่อนของปริมาตรที่บรรจุไมเกินรอยละ 1.  
 

   
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
--------------------------------------- 
1 ฝายเทคโนโลยีอาหาร, สถาบันวิจัยวิทยาศาสตรและเทคโนโลยีแหงประเทศไทย (วว.) 
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 1. บทนํา  
 

1.1 ความสําคัญของปญหาและที่มาของโครงการ  
ประเทศไทยเปนประเทศผูนําในดานการผลิตอาหาร  อุตสาหกรรมอาหารของประเทศไทย 

สามารถทํารายไดเขาสูประเทศเปนจํานวนนับแสนลานบาทในแตละป.  การผลิตอาหารเพื่อการ           
สงออก โดยเฉพาะในระดับอุตสาหกรรมจําเปนอยางยิ่งตองพึ่งพาเครื่องจักรอุปกรณในการผลิต 
เพื่อใหไดปริมาณเพียงพอ, คุณภาพดี, ถูกสุขอนามัย, ไมมีการปนเปอน, ปลอดเชื้อ และมีอายุ          
การวางจําหนายนาน.  ปจจุบันการพัฒนาเครื่องจักรทางดานอาหารของไทยยังไมทัดเทียม
อุตสาหกรรมอื่นๆ    ที่ เป นไปอย างรวดเร็ว   เช น   อุตสาหกรรมยานยนต ,   อุตสาหกรรม
อิเล็กทรอนิกส  เปนตน.   จากการศึกษาขีดความสามารถของอุตสาหกรรมเครื่องจักรทางดาน
อาหารของไทย  โดยสถาบันวิจัยวิทยาศาสตรและเทคโนโลยีแหงประเทศไทย (วว.)  เมื่อป 2543 
พบวา การพัฒนาเครื่องจักรในอุตสาหกรรมอาหารมีจํากัด,  มักจะเปนลักษณะตามสั่งและ
ลอกเลียนแบบ ทําใหยังไมไดคุณภาพดีเทาที่ควร  พบในโรงงานขนาดเล็กมากเปนสวนใหญ.           
สวนเครื่องจักรขนาดใหญที่มีความละเอียดแมนยําสูงมักนําเขาจากตางประเทศ ทําใหขาดดุล             
การคาในสวนนี้ เป นจํานวนมาก.  ดังนั้น จึงมีความจําเปนที่ต องมีการพัฒนาเครื่องจักรใน
อุตสาหกรรมอาหาร เพื่อใหไดคุณภาพมีมาตรฐานลดการนําเขาเครื่องจักร,  ลดตนทุนการผลิต,        
ชวยสนับสนุนภาคการผลิตผลิตภัณฑอาหารตางๆ เพื่อเพิ่มโอกาสและศักยภาพของการพัฒนา
อาหารไทยสู ตลาดโลก. ในอุตสาหกรรมการผลิตอาหารจะมีขั้นตอนการผลิต 3 ชวง ไดแก                
ชวงเตรียมวัตถุดิบ ,  ชวงการแปรรูป  และชวงการบรรจุภัณฑ .  สําหรับเครื่องบรรจุภัณฑ                       
เปนเครื่องจักรที่มีราคาแพง มักมีการนําเขาจากตางประเทศมีการพัฒนาในประเทศนอย.  เล็งเห็น
ความสําคัญของการพัฒนาเครื่องบรรจุต นแบบสําหรับเครื่องปรุงรสอาหารไทย   เพื่อให
ภาคอุตสาหกรรมดังกลาวเขมแข็งสามารถพึ่งพาตนเองได. 
 

1.2 วัตถุประสงคของโครงการ  
 1.2.1  ออกแบบและสรางเครื่องบรรจุตนแบบสําหรับเครื่องปรุงรสอาหารไทยพรอมรายละเอียด
ทางวิศวกรรม. 

   1.2.2  ผลการทดลองการใชงานจริงของเครื่องบรรจุตนแบบสําหรับเครื่องปรุงรสอาหารไทย. 
 

1.3 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 

   1.3.1  การบรรจุเครื่องปรุงรสถูกหลักอนามัย, ไมมีการปนเปอน, ปลอดเชื้อมีอายุการวางจําหนายนาน.  
   1.3.2  ลดตนทุนการผลิต, เพิ่มประสิทธิภาพการผลิต, ลดการนําเขาเครื่องบรรจุจากตางประเทศ. 
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1.4 แนวคิดทฤษฎีท่ีใชในการศึกษา  
เครื่องจักรบรรจุภัณฑ (เครื่องจักรบรรจุของเหลว) หมายถึง เครื่องจักรที่ใชในการบรรจุ 

ผลิตภัณฑที่ เป นของเหลวทั้งที่ เป นของเหลวใส  เช น น้ําดื่มหรือเครื่องดื่มตางๆ, ตลอดจน                
ของเหลวขน เชน น้ํามันพืช, น้ํามันเครื่อง หรือน้ําจิ้มปรุงอาหารตางๆ เปนตน, ภาชนะที่ใชบรรจุ      
เปนไดทั้งขวดและถุง วัสดุของภาชนะบรรจุเปนแกวหรือพลาสติก. 

 

 1.4.1  เทคโนโลยีท่ีใชในการผลิต 
กลุมเครื่องบรรจุสินคา (filling machine) สามารถจําแนกออกเปนประเภทตางๆได                     

อยางมากมาย อาทิเชน การแบงตามคุณลักษณะทางกายภาพของสินคาที่บรรจุ ซ่ึงจะสามารถ                   
แบงเปนเครื่องบรรจุสินคาได ดังนี้ : 

1. ของแข็งหรือของแหง (dry products).  
2. ของเหลว (liquid).  
3. ของเหลวขน/หนืด/ครีม (viscous or paste)  
สําหรับการแบงตามลักษณะของภาชนะ/บรรจุภัณฑเปนเครื่องบรรจุขวด, ถวย, ถาด หรือ

ซองชนิดตางๆ ในกลุมของเครื่องบรรจุของเหลวสามารถแบงออกเปนกลุมยอยโดยอาศัยหลัก             
การบรรจุ 2 วิธี คือ : 

1.4.1.1  การบรรจุแบบวัดปริมาตร (volumetric filling)  
 การบรรจุแบบวัดปริมาตรคงที่สามารถแบงออกเปนแบบยอยๆ อีกหลายวิธี                

โดยแบบที่นิยมใชมากเปนชนิดที่อาศัยการทํางานของลูกสูบ (piston) รวมกับการควบคุม                        
ล้ินเปด-ปดชนิดตางๆ (reciprocating หรือ rotating valve) ในการดูดของเหลวจากภาชนะเก็บให
ไหลเขามาภายในกระบอกสูบจนไดปริมาตรที่ตองการ แลวกลับทิศทางชองเปดของลิ้น เพื่อปลอย
ของเหลวจากกระบอกสูบไปยังบรรจุภัณฑ.  กรณีของเหลวที่จะบรรจุมีราคาแพงตองบรรจุลงใน
บรรจุภัณฑที่มีชองเปดหรือปากคอนขางแคบ ซ่ึงตองการความแมนยําของปริมาตรสูง อาจใชวิธีการ
ทํางานของไดอะแฟรมรวมกับอากาศหรือกาซเฉื่อยอัด เพื่อควบคุมการวัดปริมาตรของของเหลวที่
จะบรรจุ.  สวนวิธีสุดทายที่อาศัยหลักการวัดปริมาตรนี้ คือ การควบคุมการบรรจุดวยเวลาและอัตรา
การไหล (time flow filling) ซ่ึงทําไดดวย 3 วิธียอย คือ : 

 1)  การหมุนของจานตวง (rotating metering disc) ที่มีการควบคุมขนาด               
ชองเปดหรือหลุมของจานรวมกับการควบคุมอัตราการไหลของของเหลวในการปอนลงสูภาชนะ. 

 2)  การควบคุมความเร็วและเวลาในเครื่องบรรจุแบบ rotary pump ซ่ึง              
การบรรจุดวยวิธีนี้ สามารถควบคุมความแมนยําไดถึง + 1 มิลลิลิตร. 

 3)  การควบคุมความเร็วและเวลาในการหมุนของสวานหรือ auger เพื่อปอนของ
เหลวลงภาชนะบรรจุ วิธีนี้เหมาะกับของเหลวที่มีความหนืดคอนขางสูง.  
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1.4.1.2  การบรรจุแบบระดับคงที่  (constant  level  filling) 

 การบรรจุแบบระดับคงที่เปนการบรรจุที่ใชเมื่อตองการสรางความเชื่อมั่นใหลูกคา            
วาไดรับสินคาครบถวน เนื่องจากมองเห็นระดับของสินคาที่บรรจุภายใน. โดยปกติจึงเปน               
วิธีบรรจุสินคาลงในภาชนะหรือบรรจุภัณฑที่มีความใส เชน บรรจุภัณฑแกวและพลาสติก,               
การบรรจุดวยวิธีนี้จะแบงออกเปนวิธีการยอยๆ ไดอีกหลายวิธี คือ : 

 1) การบรรจุโดยอาศัยแรงโนมถวง (gravity filling) เปนวิธีบรรจุที่เรียบงาย
เหมาะสมกับสินคาที่เปนของเหลวใส.  

 2)  การบรรจุโดยใชสุญญากาศ (vacuum filling). 

 3) การบรรจุโดยอาศัยแรงโนมถวงรวมกบัสุญญากาศ (gravity and vacuum 
filling), วิธีการบรรจุทั้งสองวิธีนี้ไมเหมาะสมกับบรรจภุัณฑออนตัว โดยปกติจงึพบในการใชงาน
กับบรรจุภณัฑที่มีความคงรูป. อยางไรก็ตาม ระดับของสุญญากาศที่ใชก็ไมเปนสุญญากาศสมบูรณ
เพื่อปองกันการบิดเบี้ยวเสียรูปทรงของบรรจุภณัฑ . 

 4)  การบรรจุโดยอาศัยแรงดัน (pressure filling) เปนวิธีซ่ึงใชแรงดันผลักตัว                    
สินคาผานหัวจายลงในบรรจุภัณฑซ่ึงมีกลไกควบคุมคอยตรวจระดับการบรรจุ.  

 วิธีการบรรจุทั้งหมดที่กลาวมา จะมีอุปกรณควบคุมการจายของเหลว  เช น            
ไมโครโพรเซสเซอร หรือ PLC (programmable logic control) ในการทําหนาที่ส่ังงานใหหัวจายเริ่ม
หรือหยุดจายของเหลว. 

 การจําแนกชนิดของเครื่องบรรจุของเหลวยังอาจแบงตามลักษณะของการทํางาน          
รวมกับสายการผลิตไดเปน 2 ชนิด คือ : 

 1) แบบ straight-line หรือที่นิยมเรียกวาแบบ in-line แบบนี้จะมีหัวจายของเหลว 
เพียงหนึ่งหัวหรือหลายหัวเรียงเปนแนวเสนตรง.  เมื่อบรรจุภัณฑที่จะเติมของผานเขามาใน                      
ตําแหนงบรรจุ, บรรจุภัณฑอาจหยุดเพื่อรอหัวจ ายเติมของเหลวจนถึงระดับที่กําหนดแลว              
จึงปลอยออกจากจุดเติมไปหรือหัวจาย, ของเหลวอาจเคลื่อนที่ไปกับการเคลื่อนที่ของบรรจุภัณฑ 
พรอมๆ กับการเติมของเหลวดวย, เครื่องบรรจุชนิดนี้มีความเร็วคอนขางต่ําและมีการใชงานกับ
ภาชนะบรรจุที่มีปริมาตรคอนขางมาก.  

 2)  แบบ rotary  จะมีอุปกรณในการนําบรรจุภัณฑทีจ่ะเติมของเหลวออกจากแนว
เสนตรง (rotating star wheels) เขาสูระบบหวัจายทีม่ีการติดตั้งหวัจายของเหลวเปนจํานวนมาก 
(อาจมากกวา 100 หวัจายในหนึ่งระบบ) ในแนววงกลม, หัวจาย จะเคลื่อนที่ไปกับบรรจุภณัฑ           
พรอมๆ กับการเติมของเหลวทําใหมีความเร็วในการบรรจุสูงมาก เชน การบรรจุเครื่องดื่มสามารถ
ทําไดมากกวา 2,000  ขวดตอนาที. 
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รูปท่ี 1.   เคร่ืองจักรบรรจุของเหลวแบบ straight-line หรือแบบ in-line. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.  เคร่ืองจักรบรรจุของเหลวประเภทแบบ rotary.  
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 วิธีบรรจุซ่ึงอาจนับไดวาเปนวิธีการใหมในปจจุบันคือ การชั่งน้ําหนัก (weight 
filling), วิธีการนี้ใชการชั่งน้ําหนักของของเหลวแทนการวัดปริมาตรในการควบคุมปริมาณ
ของเหลวที่จะบรรจุ.  ตัวอยางการใชงานการบรรจุแบบนี้ เชน ในเครื่องบรรจุของเหลวลงขวดแบบ 
rotary.  ขวดเปลาที่ถูกปอนเขาเครื่องบรรจุแตละขวดจะถูกชั่งน้ําหนัก (tare weight) โดยโหลดเซลล
ที่ติดตั้งอยู ที่ฐานรองรับ.  เมื่อหัวจายจายของเหลวลงในขวด น้ําหนักสุทธิของของเหลวจะถูก
ติดตามและคํานวณโดยหักออกจากน้ําหนักขวดเปลาตลอดการเติม หัวจายจะหยุดเติมของเหลว
ทันทีที่น้ําหนักสุทธิของเหลวถึงคาที่ตั้งไว  ทําใหการบรรจุมีความแมนยําสูงมาก. 

 
1.4.2  กระบวนการผลิตเครื่องจักรบรรจุของเหลว  

ในบรรดาผูประกอบการผลิตเครื่องจักรบรรจุของเหลวทั้งหลายนี้ ผูผลิตจํานวนไมนอย          
เริ่มทําธุรกิจจากการเปนตัวแทนจําหนายของบริษัทเครื่องจักรจากตางประเทศ, บางรายดําเนินธุรกิจ
ในลักษณะการรวมทุนกับตางประเทศเพื่อรับการถายทอดเทคโนโลยีจากบริษัทตางชาติ เชน 
เยอรมนี, ญี่ปุน และสหรัฐอเมริกา.  ผูผลิตบางรายไดพัฒนาขีดความสามารถในการผลิตของตนเอง
ขึ้นและปรับปรุงสายการผลิตของตนใหสอดคลองกับความตองการใชงานเฉพาะ จนเปนที่ยอมรับ
ของกลุมผูใช  ทําใหระดับเทคโนโลยีของเครื่องจักรแตกตางกันไปตามขอจํากัดทั้งบุคลากรและ
เครื่องมือที่ใชในการผลิต.  อยางไรก็ดี เมื่อพิจารณาภาพรวมแลว อุตสาหกรรมไทยยังคงเปนผูซ้ือ
เครื่องจักรและรับการถายทอดเทคโนโลยีโดยตรงจากผูผลิตจากตางประเทศมากกวาการถายทอด
เทคโนโลยีและพัฒนาเครื่องจักรบรรจุของเหลวที่ผลิตมีขนาดเล็ก, กลไกการทํางานไมซับซอน และ
ราคาไมแพงขึ้นภายในประเทศ. 

 
1.4.3  เทคโนโลยีและเทคนิคในการผลิต 

1.4.3.1  ชุดจับคอขวด แบบ neck support  
 ชุดจับคอขวดถือเปนชิ้นสวนที่มีความสําคัญชิ้นหนึ่ง เนื่องจากเปนชิ้นสวนที่ตอง

การความเที่ยงตรงและแมนยําในการจับคอขวด  เพื่อจะทําการปอนของเหลวเขาไปในขวดได           
ตรงตําแหนง.  ปจจุบันเทคโนโลยีในการออกแบบชุดจับคอขวด  ยังตองคํานึงถึงความยาก             
ของการบรรจุภาชนะที่มีน้ําหนักเบา เชน ขวด PET, รวมถึงความยากในการสงสัญญาณการควบคุม
วาลวที่ใชในการปลอยของเหลวลงในภาชนะ. 
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    รูปท่ี 3.  เทคโนโลยีชดุจับคอขวดแบบ neck support. 

 
ขั้นตอนการทํางาน  เริ่มจากภาชนะจะถูกปอนเขาสูเครื่องบรรจุดวยสายพานลําเลียงเขามาสู

แทนสําหรับจายของเหลว  โดยขวดจะถูกบล็อกอยูในชองจับขวดของวงลอจับขวด  (star wheel).  
เมื่อตรงตามตําแหนงที่กําหนด  ชุดจับคอขวดจะเลื่อนลงมาสูปากขวดดวยนิวเมติกในการอัดแรง 
ดันลมใหชุดจับคอขวดสามารถจับปากขวดไดแนน, ในขณะเดียวกัน  ชุดวาลวควบคุมการปลอย
ของเหลวจะถูกสัมผัสและสั่งการใหระบบปลอยของเหลวทํางาน. หลังจากบรรจุของเหลวเสร็จ  
วาลวปลอยของเหลวจะหยุดทํางาน. วงลอจับขวดจะเลื่อนขวดถัดไปเขามาสูกระบวนการบรรจุ           
ตอไป  สวนขวดที่บรรจุเต็มแลวจะถูกเลื่อนไปสูกระบวนการปดฝาตอไป. 

 
1.4.3.2  ชุดจับคอขวดแบบ neck rail  
 เปนเทคนิคในการจับคอขวดที่จะใชในระบบการบรรจุที่ตองการความเร็วสูง,                    

ระบบนี้เปนระบบที่นํามาใชแทนชุดจับคอขวดแบบ neck support.  การติดตั้งชุด neck rail wheel  
จะติดตั้งอยูในระดับคอขวด  ซ่ึงจะชวยเพิ่มประสิทธิภาพทั้งในดานความเร็วและความแมนยํา. 

 
 

 
 

 
 
 
 

รูปท่ี 4.  ชุดจบัคอขวดแบบ neck rail. 
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 หลักการทํางานของระบบนี้ จะปอนขวดเขามาในระบบบรรจุดวยชุดเกลียว
ขับเคลื่อน (timing screw), ขวดจะถูกปอนเขามายังแทนจับคอขวดที่หมุนได ซ่ึงติดตั้งอยูในระดับ
คอขวด.   ชองจับคอขวดจะมีหนาที่ 2 สวน คือ  ทําการดันคอขวดใหสัมผัสกับวาลวควบคุมการ           
จายของเหลว  และชวยในการประคองขวดระหวางที่มีการบรรจุและสามารถเคลื่อนที่ไปยังขวด
ถัดไปไดอยางรวดเร็ว.  

 
1.4.3.3  ชุดจับคอขวดแบบ neck grip  
 เทคโนโลยีการจับคอขวดแบบ neck grip เปนเทคโนโลยีในการจับคอขวด           

ที่ทันสมัยที่สุดในขณะนี้ เนื่องจากมีความเร็วและความแมนยําในการบรรจุเปนอยางมาก คาดวา
อนาคต  อาจเขามาแทนที่ระบบในการจับขวดแบบดั้งเดิม   เนื่องจากสามารถเชื่อมโยงกับระบบ                
การปดฝาไดอยางตอเนื่อง และสามารถออกแบบโปรแกรมในการควบคุมการจับและตําแหนง     
การวางไดทั้งหมด, เหมาะสําหรับการจับขวดไดหลายขนาด และสามารถประยุกตการบรรจุได
หลากหลาย.  

 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 5.  ชุดจบัคอขวดแบบ neck grip.  
 

หลักการทํางานของระบบนี้ จะใชระบบนิวเมติกหรือระบบทางกลในการปอนขวด             
เขาสูระบบการบรรจุ, ขวดจะถูกจับดวย neck grip ที่บริเวณใตคอขวดและจะถูกยกขึ้นมาจอยังวาลว 
ควบคุมการจายของเหลวและทําการบรรจุของเหลวลงในขวด.  หลังจากบรรจุเสร็จ ขวดจะถูก
เคลื่อนไปสูระบบการปดฝาดวยตัว neck grip ที่อยูอีกวงรอบหนึ่ง โดยจะทําการสงตอขวดตรงจุดที่
ไดทําการปอนโปรแกรมเอาไว.  ระบบการจับขวดแบบ neck grip เหมาะสําหรับระบบการบรรจุที่ 
ตองการความตอเนื่องของการทํางาน ตั้งแตการบรรจุ,  การปดฝา,  การปดฉลาก เปนตน. 
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 1.4.4  การหาคาความคลาดเคลื่อน  
การวัดปริมาณตางๆ ดวยเครื่องมือ  ซ่ึงเปนขอมูลที่ไดจากการทดลองสามารถวัดได           

อยางแมนยําภายใตขีดจํากัดในระดับหนึ่ง ซ่ึงโดยทั่วไปจะมีความผิดพลาด (error) เกิดขึ้นอย ูเสมอ. 
โอกาสที่จะวัดไดคลาดเคลื่อนจากความเปนจริงของปริมาณที่วัดไดจะมากหรือนอยขึ้นกับ   
เครื่องมือ, วิธีการวัด, สถานการณที่ทําการวัด,  รวมทั้งความสามารถและประสบการณของผูที่         
ทําการวัด และปจจัยอ่ืนๆ ซ่ึงสามารถสรุปสาเหตุของความคลาดเคลื่อนไดดังนี้ คือ :  

1.  Personal error เปนความคลาดเคลื่อนที่เกิดจากความสะเพราของผูปฏิบัติงาน ตองมีการ
แกไขโดยการระมัดระวังและทําการทดลองซ้ําหลาย ๆ คร้ัง.  

2.  Systematic error เปนความคลาดเคลื่อนที่เกิดจากการจัดและใชเครื่องมือแบบผิดวิธีหรือ 
ใชเครื่องมือในสภาพแวดลอมที่ตางไปจากที่กําหนดใหใช เปนตน.  

3.  Random error เปนความคลาดเคลื่อนที่นอกเหนือจากขอที่ 1 และ 2 เชน การอานสเกล        
จากมิเตอรผิดพลาด, การจับเวลาในขณะเริ่มตน หรือหยุดเวลา เปนตน.  

ในการวัดปริมาณใดๆ นั้น ถาตองการใหการวัดมีความนาเชื่อถือหรือมีความแมนยําจําเปน
ทําซ้ํากันหลายครั้ง.    อยางไรก็ตาม คาที่วัดแตละครั้งอาจไมเทากัน เนื่องจากการวัดในแตละครั้ง
อาจมีความคลาดเคลื่อนหรือความแปรปรวน.   ดังนั้น การนําเสนอขอมูลหรือคาที่วัดไดจึงตองอยู
ในรูปของคาเฉลี่ย (mean) พรอมทั้งความคลาดเคลื่อนของคาที่วัดนั้นๆ ดวย. ขณะเดียวกันการ
บันทึกและการนําเสนอขอมูล จํานวนตัวเลขจะตองไมเกินความจําเปน, กลาวคือ จะตองมีเพียงเลข
นัยสําคัญเทานั้น.  ปกติการทดลองใดๆ   ถาจะใหไดคาเฉลี่ยที่ถูกตอง จํานวนขอมูลที่รวบรวมมานั้น 
จะตองมีจํานวนมาก  ซ่ึงในทางสถิติ  เรียกวา ประชากร,   แตในทางปฏิบัติ การรวบรวมขอมูล           
อาจทําไดเพียงบางสวนเทานั้น ซ่ึงเรียกวาตัวอยาง (sample) ดังนั้น เพื่อใหคาเฉลี่ยและความ
แปรปรวนของตัวอยางสามารถอธิบายประชากรได,   สมการของความแปรปรวนของตัวอยาง  
จึงเปนดังนี้ : 

  
 

-------------- (1) 
 
เมื่อ  2S  เปนความแปรปรวนของตัวอยาง, 

Xi  เปนขอมูลตัวอยาง,      
 

−

X  เปนคาเฉลี่ยของขอมูล. 
               n         เปนจํานวนตัวอยาง 
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11

โดยที่คาการกระจาย (dispersion) ของขอมูลตัวอยางที่เรียกวา สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
(standard deviation) ไดจากสมการตอไปนี้ :  

 
------------ (2) 

 
 
เมื่อ   1−= nS σ    เปนสวนเบีย่งเบนมาตรฐานของตัวอยาง. 

 
ในการทดลองในหองปฏิบัติการทั่วไป, การนําเสนอหรือแสดงปริมาณที่วัดไดใดๆ                   

ควรบอกทั้งคาเฉลี่ยปริมาณนั้นๆ ซ่ึงถือวาเปนคาที่แมนยําที่สุด พรอมทั้งความคลาดเคลื่อนหรือ
ความแปรปรวน ซ่ึงในทางปฏิบัตินิยมบอกเปน ความคลาดเคลื่อนมาตรฐาน (α, standard error), 

   
               -------------- (3) 
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2. วัสดุ อุปกรณ และวธิีการ 
 

2.1 วัสดุ อุปกรณ  
1.  โครงสรางเครื่องทําจากเหล็กกลาไมเปนสนิม เกรด SUS 304 ขนาด 50 x 60 x 120 ซม. 
2.   ถังบรรจุพรอมฝาปดดานบน ขนาด 30 ลิตร. ขนาดเสนผานศูนยกลาง 60 ซม.  
3.   หัวบรรจุ แบบ rotary valve ทําจากวัสดุ food grade ปองกันการกดักรอนร่ัวซึม. 
4.   ชุดควบคุมการเปด-ปด ของวาลวดวยระบบ pneumatic  
5.   ชุดควบคุมปริมาตรการบรรจุดวยระบบ volumetric control.  
6.   กระบอกสบูขนาดเสนผานศนูยกลาง 1 นิ้ว.  
7.   กระบอกสบูขนาดเสนผานศูนยกลาง 2 นิ้ว.  
8.   กระบอกพกัขนาดเสนผานศูนยกลาง 3 นิ้ว.  
9.  ระบบควบคุมแบบอัตโนมัติพรอมสวิตซควบคุมการทํางานดวยมือแบบ push bottom  

switch, emergency switch, selector switch.  
10.  ระบบควบคุมการทํางานแบบกึ่งอัตโนมัติพรอมสวิตซควบคุมการทํางานดวยเทาแบบ  

foot valve.  
   11.  ทอสงลมไนลอนขนาดเสนผานศูนยกลาง 6 มม. ยาว 5 ม.  
   12.  ชุดควบคมุและปรบัคุณภาพลมอัด. 
             13.  ปมลมขนาด 1/4 แรงมา แรงดัน 6 บาร ปริมาตรลมอัด 80 ลิตร/นาที. 

   14.  ซอสปรุงรส ไดแก ซีอ๊ิว, ซอสพริก, น้ําจิ้มไก, อยางละ 10 ลิตร. 
             15.  ขวดเปลาขนาดปริมาตรการบรรจุ 300 มล. จํานวน 50 ขวด.  
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2.2 วิธีการทดสอบหาปรมิาตรการบรรจุของเครื่องตนแบบบรรจุซอสปรุงรส  
1.  ตรวจสอบความพรอมของเครื่องบรรจุซอสปรุงรส พรอมกับกดสวิตซเปดเครื่อง               

ตั้งระบบการทํางานของเครื่องเปนแบบบรรจุทีละครั้ง. 
2.  เทซอสปรุงรสที่เตรียมไวลงในถังพักวัตถุดิบ จํานวน 10 ลิตร โดยเรียงลําดับดังนี้ ซีอ้ิว, 

น้ําจิ้มไก และซอสพริก.   
3.   ในการบรรจุตั้งหมายเลขสเกลปรับปริมาตรบนกระบอกสูบใหตรงกับเลข 1, 2, 3, 4 

และ 5 ตามลําดับ.  
4.   นําขวดเปลาที่ลางทําความสะอาดเรียบรอยแลว มารองรับซอสปรุงรสดังกลาว ทําการ

บรรจุทีละขวด โดยที่แตละสเกลปรับปริมาตรจะทําการบรรจุสเกลละ 3 ขวด. 
5.   นําขวดที่บรรจุแลวมาชั่งน้ําหนักและวัดปริมาตร พรอมหาคาเฉลี่ยของแตละสเกล    

ปรับปริมาตร บันทึกผลที่ไดไวในตารางที่ 2. 
6.   นําคาที่ไดมาแปลงเปนกราฟ หาความสัมพันธระหวางหมายเลขสเกลปรับปริมาตรบน 

กระบอกสูบกับปริมาตรซอสปรุงรส.  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 6.  การทดสอบหาปริมาตรการบรรจุของเครื่องตนแบบบรรจุซอสปรุงรส. 
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2.3 วิธีการหาประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องบรรจุซอสปรงุรส  
1.  ตรวจสอบความพรอมของเครื่องตนแบบบรรจุซอสปรุงรส พรอมกดสวิตซเปดเครื่อง

โดยตั้งระบบการทํางานของเครื่องเปนแบบบรรจุอัตโนมัติ. 
2.  เทซอสปรุงรสที่เตรียมไวลงในถังพักวัตถุดิบ จํานวน 10 ลิตร  โดยเรียงลําดับดังนี้          

ซอสปรุงรสที่ใชซีอ้ิว น้ําจิ้มไก  และซอสพริก.   
3.  นําขวดเปลามารองรับซอสปรุงรสดังกลาว พรอมจับเวลาตั้งแตกดสวติซ จนกระทั่ง     

จับเวลาครบ 1 นาที. 
4.  นับจํานวนขวดที่บรรจุได (ขวดตอนาที) พรอมทั้งชั่งน้ําหนักและวัดปริมาตร บันทึกผล

ที่ได (แสดงในตารางที่ 3).  
 5.  นําคาที่ไดไปคํานวณหารอยละความคลาดเคลื่อนของเครื่องตนแบบบรรจุซอสปรุงรส 
ตามสูตร.  

 
ความคลาดเคลื่อนมาตรฐาน (α, standard error) จากสมการ (2)  และ (3) 

 
 
    -------------- (4) 
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3.  ผลการทดลองและวิจารณ  
 
การประกอบและติดตั้งเครื่องตนแบบสําหรับเครื่องบรรจุซอสปรุงรส โดยเชื่อมโครงสราง

ของเครื่องและถังพักวัตถุดิบกอน, จากนั้นติดตั้งกระบอกสูบและกระบอกพักวัตถุดิบเขาดวยกัน     
โดยระมัดระวังตรงบริเวณรอยตอใหมาก  หากประกอบไมแนนอาจเกิดรอยร่ัวได,  จากนั้นจึงเดิน
ระบบไฟและระบบนิวเมติกเขาดวยกัน,  เมื่อประกอบเสร็จแลวจะไดเครื่องตนแบบสําหรับบรรจุ
ซอสปรุงรสดังรูปที่ 7. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี  7.   เคร่ืองตนแบบสําหรับบรรจุซอสปรุงรส. 

 
หลังจากทําการประกอบและติดตั้งเครื่องบรรจุซอสปรุงรสตนแบบเรียบรอยแลว จึง

ทดลองเดินเครื่อง  เพื่อทดสอบหาประสิทธิภาพการทํางาน, โดยทําการทดลองกับซอสปรุงรสที่มี
ความหนืดตางกันทั้งของเหลวใสและของเหลวขน ทั้งที่มีกากใยและไมมีกากใย เชน ซีอ๊ิว, น้ําจิ้มไก 
และซอสพริก เปนตน.  การบรรจุซอสปรุงรสแตละชนิดดวยระบบกึ่งอัตโนมัติและระบบอัตโนมัติ,  
ผลการทดสอบดังแสดงในตารางที่ 1. 
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ตารางที่ 1.   ความเร็วของการบรรจุและรอยละความคลาดเคลื่อนของเครื่องตนแบบบรรจุ 
                    ซอสปรุงรส 
 

ความเร็วของการบรรจุ 
 (ขวดตอนาที) ซอสปรุงรส 

ระบบ
ก่ึงอัตโนมัติ 

ระบบอัตโนมัติ 

รอยละ 
ความคลาดเคลื่อน
ของการบรรจุ 

ลักษณะทางกายภาพ     
ขณะทําการบรรจุ 

ซีอิ๊ว ไมมีกากใย 
ความหนืดต่ํา  

( Viscosity = 2.86 cP )  
10-12  12  ±0.87  

ขณะบรรจุน้ําซีอิ๊วลง ขวดจะ
เกิดฟองลนออก มาบริเวณ
ปากขวด  

น้ําจิ้มไก มีกากใยความ    
หนืดปานกลาง  

( Viscosity =1,082 cP)  
10-12  12  ±0.90  

ขณะบรรจุน้ําจิ้มไกลงขวด 
ไมมีน้ําลนออกมา สามารถ
บรรจุไดงาย  

ซอสพริก ไมมีกากใย
ความหนืดสูง  

( Viscosity =15,663 cP )  
8-10  10  ±0.66  

ขณะบรรจุซอสพริกลงขวด 
ไมมีซอสลนออกมา สามารถ
บรรจุไดงาย แตจะมีซอส         
คางอยูที่หัวบรรจุ  

 หมายเหตุ : คาความหนืดดังกลาวไดจากเครื่องวัดความหนืด  
 
จากตารางพบวา  ความหนืดของซอสปรุงรสที่ใชมีผลตอความเร็วของการบรรจุ โดยซีอ๊ิว 

และน้ําจิ้มไกมีคาความหนืดนอยถึงปานกลาง สงผลใหความเร็วของการบรรจุอยูที่ 10-12  ขวดตอ
นาที.  สําหรับซอสพริกที่มีคุณสมบัติทางกายภาพที่หนืดและขนมาก ซ่ึงมีผลตอความเร็วในการ
บรรจอุยูที่  8-10 ขวดตอนาที.  คารอยละความคลาดเคลื่อนของการบรรจุซอสปรุงรสซีอ๊ิว  น้ําจิ้มไก 
และซอสพริก มีคาเทากับ ±0.87, ±0.90  และ ±0.66 ตามลําดับ, ซ่ึงคาความคลาดเคลื่อนของซีอ๊ิว 
เกิดจากมีน้ําซีอ๊ิวบางสวนลนออกมาขณะทําการบรรจุลงขวด, สวนคาความคลาดเคลื่อนของน้ําจิ้ม
ไกเกิดจากกากใยของเมล็ดและเนื้อพริก โดยซอสพริกเกิดจากความหนืดที่มีมาก ทําใหมีซอส           
บางสวนคางอยูภายในหัวบรรจุ. 
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ตารางที่ 2.  น้าํหนักและปริมาตรของซอสปรุงรสที่บรรจุดวยเคร่ืองบรรจุซอสปรุงรสตนแบบ 
                   โดยตั้งระบบการทํางานของเครื่องเปนแบบบรรจุทีละคร้ัง 
 

 ชนิดของซอสปรุงรส  

ซีอ๊ิว   ซอสพริก  น้ําจิ้มไก 
หมายเลขสเกล 

น้ําหนัก 
(กรัม) 

ปริมาตร 
(มล.) 

น้ําหนัก 
 (กรัม) 

ปริมาตร 
(มล.) 

น้ําหนัก  
(กรัม) 

ปริมาตร 
(มล.) 

 46 
48 
42 

39.72 
41.45 
36.27 

42 
44 
42 

35.41 
37.10 
35.41 

56 
54 
54 

45.71 
44.08 
44.08 1 

เฉล่ีย  45.33 39.15 42.67 35.98 54.67 44.63 
 118 

108 
126 

101.90 
93.26 
108.81 

116 
118 
116 

97.81 
99.49 
97.81 

118 
124 
120 

96.33 
101.22 
97.96 2 

เฉล่ีย  117.33 101.32 116.67 98.37 120.67 98.50 
 200 

202 
206 

172.71 
174.44 
177.89 

190 
188 
188 

160.20 
158.52 
158.52 

214 
216 
204 

174.69 
176.33 
166.53 3 

เฉล่ีย  202.67 175.01 188.67 159.08 211.33 172.52 
 280 

275 
278 

241.80 
237.48 
240.07 

260 
262 
260 

219.22 
220.91 
219.22 

296 
294 
294 

241.63 
240.00 
240.00 4 

เฉล่ีย  277.67 239.78 260.67 219.79 294.67 240.54 
 349 

352 
350 

301.38 
303.97 
302.25 

330 
332 
332 

278.25 
279.93 
279.93 

376 
376 
378 

306.94 
306.94 
308.57 5 

เฉล่ีย  350.33 302.53 331.33 279.37 376.67 307.48 
หมายเหตุ : คาความหนาแนน (ρ) ของซอสปรุงรสที่ไดจากการทดลองมีคาดังนี้ : 

  ความหนาแนนของซีอิ๊ว = 1.158 กรัม/มล.  
  ความหนาแนนของซอสพริก = 1.186 กรัม/มล.  
  ความหนาแนนของน้ําจิ้มไก = 1.225 กรัม/มล.  
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จากนั้นนําคาเฉลี่ยของปริมาตรแตละหมายเลขสเกลตั้งแต 1-5 ของซีอ๊ิว น้ําจิ้มไก และซอส
พริกที่ไดจากตารางที่ 2 มาแปลงเปนกราฟแสดงความสมัพันธระหวางหมายเลขสเกลปรับปริมาตร
กับปริมาตรของซอสปรุงรสดังแสดงในรปูที่ 8.  ตัวอยางปริมาตรการบรรจุซอสปรุงรส   ดังแสดง
ในรูปที่ 9. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

    รูปท่ี 8. กราฟความสัมพันธระหวางหมายเลขสเกลกับปริมาตรซอสปรุงรส. 
 

   รูปท่ี 9.  ตัวอยางปริมาตรการบรรจุซอสปรุงรสที่หมายเลขสเกล 1, 2, 3, 4 และ 5. 
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นํากราฟในรูปที่ 8 มาแยกเปนแตละกราฟแสดงความสัมพันธระหวางหมายเลขสเกลบน
กระบอกสูบกบัปริมาตรซอสปรุงรส ดังนี้ : 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 กราฟความสัมพันธระหวางหมายเลขสเกลบนกระบอกสูบกับ
ปริมาตรการบรรจุของซีอ๊ิว 
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หลังจากไดกราฟความสัมพนัธระหวางหมายเลขสเกลบนกระบอกสบูกับปริมาตรของซอส 
ปรุงรสแลว   จึงนําขอมูลที่ไดมาปรับปริมาตรที่ตองการบรรจุ, ซ่ึงในการทดสอบหาประสิทธิภาพ
ของเครื่องนั้นจะใชหมายเลขสเกลเดียว คือ หมายเลข 5 ในการบรรจุซอสทุกชนิด เนื่องจาก                  
เปนหมายเลข ที่บรรจุแลวปริมาตรของซอสที่ไดใกลเคียงกับขนาดบรรจุของขวดทีเ่ตรียมไว  โดย
จับเวลา 1 นาทีในการบรรจซุอสปรุงรสแตละชนิด ไดผลการทดลองดังแสดงในตารางที่ 3. 
 

ตารางที่ 3.  น้าํหนักและปริมาตรการบรรจุซอสปรุงรส โดยใชหมายเลขสเกลเทากับ 5    
                   ในเวลา 1 นาที 
 

ซีอ๊ิว น้ําจิ้มไก ซอสพริก 
ขวดที่ น้ําหนัก  

(กรัม) 
ปริมาตร  

(มล.) 
น้ําหนัก 
 (กรัม) 

ปริมาตร  
(มล.) 

น้ําหนัก  
(กรัม) 

ปริมาตร 
(มล.) 

1 352 303.97 368 300.41 330 278.25 
2 354 305.70 372 303.67 330 278.25 
3 352 303.97 372 303.67 328 276.56 
4 354 305.70 368 300.41 326 274.87 
5 356 307.43 370 302.04 328 276.56 
6 352 303.97 372 303.67 328 276.56 
7 346 298.79 366 298.78 322 271.50 
8 356 307.43 368 300.41 326 274.87 
9 348 300.52 366 298.78 326 274.87 
10 352 303.97 364 297.14 326 274.87 
11 354 305.70 346 282.45   
12 358 309.15 376 306.94   
เฉล่ีย  352.83 304.69 367.33 299.86 327 275.72 

 
          จากตารางเมื่อปรับหมายเลขสเกลเทากับ 5 พบวา ปริมาตรเฉลี่ยของซีอ๊ิว, น้ําจิ้มไก และ              
ซอสพริกที่ไดเทากับ 304.69 มิลลิลิตร, 299.86 มิลลิลิตร และ 275.72 มลิลิลิตร ตามลําดับ, ในเวลา           
1 นาที. เครื่องตนแบบสําหรับบรรจุซอสปรุงรสสามารถบรรจุซ้ีอ๊ิวกับน้ําจิ้มไกลงขวดไดจํานวน            
12 ขวด, สวนซอสพริกบรรจุลงขวดได 10 ขวด. 
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  4.  สรุปผลการทดลอง  
 
จากการทดสอบหาประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องตนแบบสําหรับบรรจุซอสปรุงรส

พบวา เครื่องดังกลาวสามารถทําการบรรจุไดกับของเหลวทุกชนิด รวมทั้งชนิดที่มีกากใย, ของเหลว
หนืดขน,  ของเหลวใส เชน ซีอ๊ิว, น้ําจิ้มไก ซอสพริก, ซอสมะเขือเทศ และน้ําจิ้มตางๆ. โดยขนาด
บรรจุแตละครั้งสามารถปรับตั้งไดตั้งแต 50 - 500 มิลลิลิตร, โดยการปรับหมายเลขสเกลปรับ
ปริมาตรทางดานทายของตัวเครื่อง.  ความเร็วในการบรรจุ 8-12 ขวดตอนาที, ระบบการบรรจุ           
เปนแบบปรับปริมาตร สามารถบรรจุไดทีละครั้งโดยใชสวิตซเทาเหยียบหรือบรรจุแบบอัตโนมัติ          
ตอเนื่องดวยระบบของเครื่อง.  ผลการทดลองการใชงานเครื่องตนแบบสําหรับเครื่องบรรจุปรุงรส
อาหารไทยกับซอสปรุงรสที่มีความหนืดตางกัน พบวา  

1. ซีอ๊ิว        มีคาความหนืด     2.86  cP   ความเร็วของเครื่องบรรจุได   10-12  ขวดตอนาที. 
2. น้ําจิ้มไก  มีคาความหนืด 1,082  cP   ความเร็วของเครื่องบรรจุได   10-12  ขวดตอนาที. 
3. ซอสพริก มีคาความหนืด 15,663 cP  ความเร็วของเครื่องบรรจุได    8-10   ขวดตอนาที. 

 

รูปท่ี 10.  ตัวอยางขวดซีอ๊ิว น้ําจิ้มไก และซอสพริก ท่ีบรรจุดวยหมายเลขสเกลเทากับ 5. 
 
เมื่อทําการบรรจุซอสทั้ง 3 ชนิด ดวยเครื่องบรรจุตนแบบทั้งระบบกึ่งอัตโนมัติและ

อัตโนมัติแลวนําไปคํานวณทางสถิติ พบวา คาความคลาดเคลื่อนของปริมาตรที่บรรจุไมเกิน               
รอยละ 1. 
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 4.1  สวนประกอบของเครื่องตนแบบสําหรับบรรจุซอสปรุงรส 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 11.  สวนประกอบของเครื่องตนแบบสําหรับบรรจุซอสปรุงรส. 
    
4.2  หลักการทํางานของเครื่องตนแบบสําหรับบรรจุซอสปรุงรส 
 การทํางานอาศัยหลักการของระบบนิวเมติกในการควบคุมกระบอกพักวัตถุดิบ โดยใช
ระบบการวัดปริมาตรแบบคงที่ (volumetric filling) อาศัยการทํางานของลูกสูบรวมกับการควบคุม
ล้ินปด-เปด ในการดูดซอสปรุงรสจากถังพักวัตถุดิบเขามาในกระบอกพักจนไดปริมาตรตาม
ตองการแลวกลับทิศทางชองเปดของลิ้นเพื่อปลอยซอสปรุงรสลงภาชนะบรรจุ โดยปรับ               
ปริมาตรการบรรจุดวยการหมุนปรับหมายเลขสเกลทายตัวเครื่อง.  
 

สําหรับการใชงานของเครื่องตนแบบสําหรับบรรจุซอสปรุงรส โดยเทซอสปรุงรสที่
ตองการลงในถังพักวัตถุดิบ, จากนั้นเลือกระบบของการบรรจุ  หากตองการบรรจุคร้ังละขวด       
หมุนสวิตซไปยังตําแหนงบรรจุทีละครั้ง, จากนั้นนําขวดเปลามารองรับตรงบริเวณดานลางหัวบรรจุ  
แลวใชเทาเหยียบสวิตซดานลาง   หากตองการบรรจุใหเร็วขึ้นและแมนยํา สามารถเลือกระบบการ
บรรจุเปนบรรจุอัตโนมัติ,      ภายหลังจากใชงานเรียบรอยแลวควรถอดกระบอกพักวัตถุดิบออกลาง
ทําความสะอาดทุกครั้ง  โดยการคลายน็อตหนาแปลน  รวมทั้งถอดลางบริเวณลิ้นปด-เปด                      

   สวิตซเทาเหยียบ 

ถังพัก

กลองควบคุมระบบไฟฟา 
ฐานรองรับ

กลองปรับหมายเลขสเกล

กระบอกพักวัตถุดิบ 

หัวบรรจุ 
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ถังพักวัตถุดิบ และหัวบรรจุใหสะอาดดวยน้ําเปลาหรือน้ํายาทําความสะอาด ควรรอใหอุปกรณทุก
ช้ินแหงสนิทกอนแลวจึงประกอบเครื่องกลับเหมือนเดิม,    สําหรับคุณสมบัติของเครื่องตนแบบ
สําหรับบรรจุซอสปรุงรสไดแสดงไวในตารางที่ 4.  

 
 ตารางที่ 4.   คณุสมบัติของเคร่ืองตนแบบสําหรับบรรจุซอสปรุงรส 
 

Technical information รายละเอียดของเครื่องบรรจุซอสปรุงรส 
1. จํานวนหัวบรรจุ  1 หัวบรรจุ  
2. ระบบบรรจุขนาด  50-500 ซีซี.  
3. ระบบการบรรจุ  แบบอัตโนมัติและกึ่งอัตโนมัติ  
4. ความเร็วของเครื่อง  8-12 ขวดตอนาที  
5. ถังพักวัตถุดิบขนาดบรรจุ  30 ลิตร  
6. ผลิตภัณฑบรรจุ  ของเหลวที่มีความหนืด กากใย เชน น้ําผลไม น้ําจิ้ม 

ซอสปรุงรสตางๆ เปนตน 

7. ชนิดขวดพลาสติก  ขวดแกว ขวดพลาสติกทําจาก PET  
8. กําลังไฟฟา  220 โวลต 50 Hz 3 แอมป  
9.  กําลังลม  6 บาร  
10. น้ําหนัก  50 กก.  
11.ขนาดของเครื่อง : กวาง x ยาว x สูง  50 x 120 x 160 มม.  
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5. ขอเสนอแนะ  
 
1.  ไมควรใชเครื่องตนแบบสําหรับบรรจุซอสปรุงรสกับของเหลวที่มกีากใยขนาดใหญกวา 

หัวบรรจุ  เชน ซอสเตาเจี้ยว.  
2.  การบรรจุดวยระบบอัตโนมัติจะใหความแมนยํากวาแบบกึ่งอัตโนมัติ ดังนั้นควรใช

ระบบการบรรจุแบบอัตโนมัติในการบรรจุเครื่องปรุงรสที่มี.  
3.  ในขณะเริ่มเดินเครื่องใหมๆ ปริมาตรการบรรจุของขวดแรกๆ จะยังไมคงที่ ดังนั้น          

ควรลองเครื่องประมาณ 3-5  ขวด แลวจึงเริ่มทําการบรรจุจริง. 
4. ในการลางทําความสะอาดเครื่องควรถอดลางหนาแปลน เพื่อลางภายในกระบอกพัก          

ทุกครั้ง  หลังใชงานเสร็จเพื่อปองกันการสะสมของเชื้อจุลินทรีย. 
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7. ภาคผนวก  : แบบรายละเอียดทางวิศวกรรม 
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