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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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การพัฒนาระบบการบรรจุตนแบบสําหรบัเครื่องปรุงรสอาหารไทย 
 

สัมพันธ   ศรีสุริยวงษ 1, ตอศักดิ์   นวลใย 1  และ ดํารงชยั   สิทธิสําอางค 1   
 
 

บทคัดยอ 
 
 

สถาบันวิจัยวทิยาศาสตรและเทคโนโลยีแหงประเทศไทย (วว.) ประสบความสําเร็จในการ
ออกแบบและสรางเครื่องตนแบบสําหรับบรรจุเครื่องปรุงรสอาหารไทย ซ่ึงเปนระบบการควบคุม
การเปด-ปดของวาลวดวยระบบนวิเมติกที่มีระบบการบรรจุเปนแบบปรับปริมาตร, สามารถปรับ           
ตั้งปริมาตรการบรรจุไดตั้งแต 50-500 มิลลิลิตร, ใชงานไดทั้งแบบกึ่งอัตโนมัติดวยสวิตซเทาเหยยีบ
และแบบอัตโนมัติมีหวับรรจุจํานวน 1 หวั, สามารถบรรจุไดกับของเหลวทุกชนดิทัง้ที่มีกากใยและ
มีความหนดื โดยทดลองใชงานเครื่องบรรจุตนแบบสําหรับเครื่องปรุงรสอาหารไทยกับซอสปรุงรส
ที่มีความหนดืตางกัน พบวา  

1.  ซีอ๊ิว          มีคาความหนดื  2.86  cP   ความเร็วของเครื่องบรรจุได  10-12  ขวด/นาที. 
2.  น้ําจิ้มไก   มีคาความหนดื  1,082 cP   ความเร็วของเครื่องบรรจุได  10-12  ขวด/นาที. 
3.  ซอสพริก มีคาความหนดื 15,663 cP   ความเร็วของเครื่องบรรจุได    8-10  ขวด/นาท.ี 
 
ซ่ึงเมื่อทําการบรรจุซอสทั้ง 3 ชนิด ดวยเครื่องบรรจุตนแบบทั้งระบบกึ่งอตัโนมัติและ

อัตโนมัติแลวนําไปคํานวณทางสถิติ พบวาคาความคลาดเคลื่อนของปริมาตรที่บรรจุไมเกินรอยละ 1.  
 

   
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
--------------------------------------- 
1 ฝายเทคโนโลยีอาหาร, สถาบันวิจัยวิทยาศาสตรและเทคโนโลยีแหงประเทศไทย (วว.) 
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 1. บทนํา  
 

1.1 ความสําคัญของปญหาและที่มาของโครงการ  
ประเทศไทยเปนประเทศผูนําในดานการผลิตอาหาร  อุตสาหกรรมอาหารของประเทศไทย 

สามารถทํารายไดเขาสูประเทศเปนจํานวนนับแสนลานบาทในแตละป.  การผลิตอาหารเพื่อการ           
สงออก โดยเฉพาะในระดับอุตสาหกรรมจําเปนอยางยิ่งตองพึ่งพาเครื่องจักรอุปกรณในการผลิต 
เพื่อใหไดปริมาณเพียงพอ, คุณภาพดี, ถูกสุขอนามัย, ไมมีการปนเปอน, ปลอดเชื้อ และมีอายุ          
การวางจําหนายนาน.  ปจจุบันการพัฒนาเครื่องจักรทางดานอาหารของไทยยังไมทัดเทียม
อุตสาหกรรมอื่นๆ    ที่ เป นไปอย างรวดเร็ว   เช น   อุตสาหกรรมยานยนต ,   อุตสาหกรรม
อิเล็กทรอนิกส  เปนตน.   จากการศึกษาขีดความสามารถของอุตสาหกรรมเครื่องจักรทางดาน
อาหารของไทย  โดยสถาบันวิจัยวิทยาศาสตรและเทคโนโลยีแหงประเทศไทย (วว.)  เมื่อป 2543 
พบวา การพัฒนาเครื่องจักรในอุตสาหกรรมอาหารมีจํากัด,  มักจะเปนลักษณะตามสั่งและ
ลอกเลียนแบบ ทําใหยังไมไดคุณภาพดีเทาที่ควร  พบในโรงงานขนาดเล็กมากเปนสวนใหญ.           
สวนเครื่องจักรขนาดใหญที่มีความละเอียดแมนยําสูงมักนําเขาจากตางประเทศ ทําใหขาดดุล             
การคาในสวนนี้ เป นจํานวนมาก.  ดังนั้น จึงมีความจําเปนที่ต องมีการพัฒนาเครื่องจักรใน
อุตสาหกรรมอาหาร เพื่อใหไดคุณภาพมีมาตรฐานลดการนําเขาเครื่องจักร,  ลดตนทุนการผลิต,        
ชวยสนับสนุนภาคการผลิตผลิตภัณฑอาหารตางๆ เพื่อเพิ่มโอกาสและศักยภาพของการพัฒนา
อาหารไทยสู ตลาดโลก. ในอุตสาหกรรมการผลิตอาหารจะมีขั้นตอนการผลิต 3 ชวง ไดแก                
ชวงเตรียมวัตถุดิบ ,  ชวงการแปรรูป  และชวงการบรรจุภัณฑ .  สําหรับเครื่องบรรจุภัณฑ                       
เปนเครื่องจักรที่มีราคาแพง มักมีการนําเขาจากตางประเทศมีการพัฒนาในประเทศนอย.  เล็งเห็น
ความสําคัญของการพัฒนาเครื่องบรรจุต นแบบสําหรับเครื่องปรุงรสอาหารไทย   เพื่อให
ภาคอุตสาหกรรมดังกลาวเขมแข็งสามารถพึ่งพาตนเองได. 
 

1.2 วัตถุประสงคของโครงการ  
 1.2.1  ออกแบบและสรางเครื่องบรรจุตนแบบสําหรับเครื่องปรุงรสอาหารไทยพรอมรายละเอียด
ทางวิศวกรรม. 

   1.2.2  ผลการทดลองการใชงานจริงของเครื่องบรรจุตนแบบสําหรับเครื่องปรุงรสอาหารไทย. 
 

1.3 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 

   1.3.1  การบรรจุเครื่องปรุงรสถูกหลักอนามัย, ไมมีการปนเปอน, ปลอดเชื้อมีอายุการวางจําหนายนาน.  
   1.3.2  ลดตนทุนการผลิต, เพิ่มประสิทธิภาพการผลิต, ลดการนําเขาเครื่องบรรจุจากตางประเทศ. 
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1.4 แนวคิดทฤษฎีท่ีใชในการศึกษา  
เครื่องจักรบรรจุภัณฑ (เครื่องจักรบรรจุของเหลว) หมายถึง เครื่องจักรที่ใชในการบรรจุ 

ผลิตภัณฑที่ เป นของเหลวทั้งที่ เป นของเหลวใส  เช น น้ําดื่มหรือเครื่องดื่มตางๆ, ตลอดจน                
ของเหลวขน เชน น้ํามันพืช, น้ํามันเครื่อง หรือน้ําจิ้มปรุงอาหารตางๆ เปนตน, ภาชนะที่ใชบรรจุ      
เปนไดทั้งขวดและถุง วัสดุของภาชนะบรรจุเปนแกวหรือพลาสติก. 

 

 1.4.1  เทคโนโลยีท่ีใชในการผลิต 
กลุมเครื่องบรรจุสินคา (filling machine) สามารถจําแนกออกเปนประเภทตางๆได                     

อยางมากมาย อาทิเชน การแบงตามคุณลักษณะทางกายภาพของสินคาที่บรรจุ ซ่ึงจะสามารถ                   
แบงเปนเครื่องบรรจุสินคาได ดังนี้ : 

1. ของแข็งหรือของแหง (dry products).  
2. ของเหลว (liquid).  
3. ของเหลวขน/หนืด/ครีม (viscous or paste)  
สําหรับการแบงตามลักษณะของภาชนะ/บรรจุภัณฑเปนเครื่องบรรจุขวด, ถวย, ถาด หรือ

ซองชนิดตางๆ ในกลุมของเครื่องบรรจุของเหลวสามารถแบงออกเปนกลุมยอยโดยอาศัยหลัก             
การบรรจุ 2 วิธี คือ : 

1.4.1.1  การบรรจุแบบวัดปริมาตร (volumetric filling)  
 การบรรจุแบบวัดปริมาตรคงที่สามารถแบงออกเปนแบบยอยๆ อีกหลายวิธี                

โดยแบบที่นิยมใชมากเปนชนิดที่อาศัยการทํางานของลูกสูบ (piston) รวมกับการควบคุม                        
ล้ินเปด-ปดชนิดตางๆ (reciprocating หรือ rotating valve) ในการดูดของเหลวจากภาชนะเก็บให
ไหลเขามาภายในกระบอกสูบจนไดปริมาตรที่ตองการ แลวกลับทิศทางชองเปดของลิ้น เพื่อปลอย
ของเหลวจากกระบอกสูบไปยังบรรจุภัณฑ.  กรณีของเหลวที่จะบรรจุมีราคาแพงตองบรรจุลงใน
บรรจุภัณฑที่มีชองเปดหรือปากคอนขางแคบ ซ่ึงตองการความแมนยําของปริมาตรสูง อาจใชวิธีการ
ทํางานของไดอะแฟรมรวมกับอากาศหรือกาซเฉื่อยอัด เพื่อควบคุมการวัดปริมาตรของของเหลวที่
จะบรรจุ.  สวนวิธีสุดทายที่อาศัยหลักการวัดปริมาตรนี้ คือ การควบคุมการบรรจุดวยเวลาและอัตรา
การไหล (time flow filling) ซ่ึงทําไดดวย 3 วิธียอย คือ : 

 1)  การหมุนของจานตวง (rotating metering disc) ที่มีการควบคุมขนาด               
ชองเปดหรือหลุมของจานรวมกับการควบคุมอัตราการไหลของของเหลวในการปอนลงสูภาชนะ. 

 2)  การควบคุมความเร็วและเวลาในเครื่องบรรจุแบบ rotary pump ซ่ึง              
การบรรจุดวยวิธีนี้ สามารถควบคุมความแมนยําไดถึง + 1 มิลลิลิตร. 

 3)  การควบคุมความเร็วและเวลาในการหมุนของสวานหรือ auger เพื่อปอนของ
เหลวลงภาชนะบรรจุ วิธีนี้เหมาะกับของเหลวที่มีความหนืดคอนขางสูง.  
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1.4.1.2  การบรรจุแบบระดับคงที่  (constant  level  filling) 

 การบรรจุแบบระดับคงที่เปนการบรรจุที่ใชเมื่อตองการสรางความเชื่อมั่นใหลูกคา            
วาไดรับสินคาครบถวน เนื่องจากมองเห็นระดับของสินคาที่บรรจุภายใน. โดยปกติจึงเปน               
วิธีบรรจุสินคาลงในภาชนะหรือบรรจุภัณฑที่มีความใส เชน บรรจุภัณฑแกวและพลาสติก,               
การบรรจุดวยวิธีนี้จะแบงออกเปนวิธีการยอยๆ ไดอีกหลายวิธี คือ : 

 1) การบรรจุโดยอาศัยแรงโนมถวง (gravity filling) เปนวิธีบรรจุที่เรียบงาย
เหมาะสมกับสินคาที่เปนของเหลวใส.  

 2)  การบรรจุโดยใชสุญญากาศ (vacuum filling). 

 3) การบรรจุโดยอาศัยแรงโนมถวงรวมกบัสุญญากาศ (gravity and vacuum 
filling), วิธีการบรรจุทั้งสองวิธีนี้ไมเหมาะสมกับบรรจภุัณฑออนตัว โดยปกติจงึพบในการใชงาน
กับบรรจุภณัฑที่มีความคงรูป. อยางไรก็ตาม ระดับของสุญญากาศที่ใชก็ไมเปนสุญญากาศสมบูรณ
เพื่อปองกันการบิดเบี้ยวเสียรูปทรงของบรรจุภณัฑ . 

 4)  การบรรจุโดยอาศัยแรงดัน (pressure filling) เปนวิธีซ่ึงใชแรงดันผลักตัว                    
สินคาผานหัวจายลงในบรรจุภัณฑซ่ึงมีกลไกควบคุมคอยตรวจระดับการบรรจุ.  

 วิธีการบรรจุทั้งหมดที่กลาวมา จะมีอุปกรณควบคุมการจายของเหลว  เช น            
ไมโครโพรเซสเซอร หรือ PLC (programmable logic control) ในการทําหนาที่ส่ังงานใหหัวจายเริ่ม
หรือหยุดจายของเหลว. 

 การจําแนกชนิดของเครื่องบรรจุของเหลวยังอาจแบงตามลักษณะของการทํางาน          
รวมกับสายการผลิตไดเปน 2 ชนิด คือ : 

 1) แบบ straight-line หรือที่นิยมเรียกวาแบบ in-line แบบนี้จะมีหัวจายของเหลว 
เพียงหนึ่งหัวหรือหลายหัวเรียงเปนแนวเสนตรง.  เมื่อบรรจุภัณฑที่จะเติมของผานเขามาใน                      
ตําแหนงบรรจุ, บรรจุภัณฑอาจหยุดเพื่อรอหัวจ ายเติมของเหลวจนถึงระดับที่กําหนดแลว              
จึงปลอยออกจากจุดเติมไปหรือหัวจาย, ของเหลวอาจเคลื่อนที่ไปกับการเคลื่อนที่ของบรรจุภัณฑ 
พรอมๆ กับการเติมของเหลวดวย, เครื่องบรรจุชนิดนี้มีความเร็วคอนขางต่ําและมีการใชงานกับ
ภาชนะบรรจุที่มีปริมาตรคอนขางมาก.  

 2)  แบบ rotary  จะมีอุปกรณในการนําบรรจุภัณฑทีจ่ะเติมของเหลวออกจากแนว
เสนตรง (rotating star wheels) เขาสูระบบหวัจายทีม่ีการติดตั้งหวัจายของเหลวเปนจํานวนมาก 
(อาจมากกวา 100 หวัจายในหนึ่งระบบ) ในแนววงกลม, หัวจาย จะเคลื่อนที่ไปกับบรรจุภณัฑ           
พรอมๆ กับการเติมของเหลวทําใหมีความเร็วในการบรรจุสูงมาก เชน การบรรจุเครื่องดื่มสามารถ
ทําไดมากกวา 2,000  ขวดตอนาที. 
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รูปท่ี 1.   เคร่ืองจักรบรรจุของเหลวแบบ straight-line หรือแบบ in-line. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.  เคร่ืองจักรบรรจุของเหลวประเภทแบบ rotary.  
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 วิธีบรรจุซ่ึงอาจนับไดวาเปนวิธีการใหมในปจจุบันคือ การชั่งน้ําหนัก (weight 
filling), วิธีการนี้ใชการชั่งน้ําหนักของของเหลวแทนการวัดปริมาตรในการควบคุมปริมาณ
ของเหลวที่จะบรรจุ.  ตัวอยางการใชงานการบรรจุแบบนี้ เชน ในเครื่องบรรจุของเหลวลงขวดแบบ 
rotary.  ขวดเปลาที่ถูกปอนเขาเครื่องบรรจุแตละขวดจะถูกชั่งน้ําหนัก (tare weight) โดยโหลดเซลล
ที่ติดตั้งอยู ที่ฐานรองรับ.  เมื่อหัวจายจายของเหลวลงในขวด น้ําหนักสุทธิของของเหลวจะถูก
ติดตามและคํานวณโดยหักออกจากน้ําหนักขวดเปลาตลอดการเติม หัวจายจะหยุดเติมของเหลว
ทันทีที่น้ําหนักสุทธิของเหลวถึงคาที่ตั้งไว  ทําใหการบรรจุมีความแมนยําสูงมาก. 

 
1.4.2  กระบวนการผลิตเครื่องจักรบรรจุของเหลว  

ในบรรดาผูประกอบการผลิตเครื่องจักรบรรจุของเหลวทั้งหลายนี้ ผูผลิตจํานวนไมนอย          
เริ่มทําธุรกิจจากการเปนตัวแทนจําหนายของบริษัทเครื่องจักรจากตางประเทศ, บางรายดําเนินธุรกิจ
ในลักษณะการรวมทุนกับตางประเทศเพื่อรับการถายทอดเทคโนโลยีจากบริษัทตางชาติ เชน 
เยอรมนี, ญี่ปุน และสหรัฐอเมริกา.  ผูผลิตบางรายไดพัฒนาขีดความสามารถในการผลิตของตนเอง
ขึ้นและปรับปรุงสายการผลิตของตนใหสอดคลองกับความตองการใชงานเฉพาะ จนเปนที่ยอมรับ
ของกลุมผูใช  ทําใหระดับเทคโนโลยีของเครื่องจักรแตกตางกันไปตามขอจํากัดทั้งบุคลากรและ
เครื่องมือที่ใชในการผลิต.  อยางไรก็ดี เมื่อพิจารณาภาพรวมแลว อุตสาหกรรมไทยยังคงเปนผูซ้ือ
เครื่องจักรและรับการถายทอดเทคโนโลยีโดยตรงจากผูผลิตจากตางประเทศมากกวาการถายทอด
เทคโนโลยีและพัฒนาเครื่องจักรบรรจุของเหลวที่ผลิตมีขนาดเล็ก, กลไกการทํางานไมซับซอน และ
ราคาไมแพงขึ้นภายในประเทศ. 

 
1.4.3  เทคโนโลยีและเทคนิคในการผลิต 

1.4.3.1  ชุดจับคอขวด แบบ neck support  
 ชุดจับคอขวดถือเปนชิ้นสวนที่มีความสําคัญชิ้นหนึ่ง เนื่องจากเปนชิ้นสวนที่ตอง

การความเที่ยงตรงและแมนยําในการจับคอขวด  เพื่อจะทําการปอนของเหลวเขาไปในขวดได           
ตรงตําแหนง.  ปจจุบันเทคโนโลยีในการออกแบบชุดจับคอขวด  ยังตองคํานึงถึงความยาก             
ของการบรรจุภาชนะที่มีน้ําหนักเบา เชน ขวด PET, รวมถึงความยากในการสงสัญญาณการควบคุม
วาลวที่ใชในการปลอยของเหลวลงในภาชนะ. 
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    รูปท่ี 3.  เทคโนโลยีชดุจับคอขวดแบบ neck support. 

 
ขั้นตอนการทํางาน  เริ่มจากภาชนะจะถูกปอนเขาสูเครื่องบรรจุดวยสายพานลําเลียงเขามาสู

แทนสําหรับจายของเหลว  โดยขวดจะถูกบล็อกอยูในชองจับขวดของวงลอจับขวด  (star wheel).  
เมื่อตรงตามตําแหนงที่กําหนด  ชุดจับคอขวดจะเลื่อนลงมาสูปากขวดดวยนิวเมติกในการอัดแรง 
ดันลมใหชุดจับคอขวดสามารถจับปากขวดไดแนน, ในขณะเดียวกัน  ชุดวาลวควบคุมการปลอย
ของเหลวจะถูกสัมผัสและสั่งการใหระบบปลอยของเหลวทํางาน. หลังจากบรรจุของเหลวเสร็จ  
วาลวปลอยของเหลวจะหยุดทํางาน. วงลอจับขวดจะเลื่อนขวดถัดไปเขามาสูกระบวนการบรรจุ           
ตอไป  สวนขวดที่บรรจุเต็มแลวจะถูกเลื่อนไปสูกระบวนการปดฝาตอไป. 

 
1.4.3.2  ชุดจับคอขวดแบบ neck rail  
 เปนเทคนิคในการจับคอขวดที่จะใชในระบบการบรรจุที่ตองการความเร็วสูง,                    

ระบบนี้เปนระบบที่นํามาใชแทนชุดจับคอขวดแบบ neck support.  การติดตั้งชุด neck rail wheel  
จะติดตั้งอยูในระดับคอขวด  ซ่ึงจะชวยเพิ่มประสิทธิภาพทั้งในดานความเร็วและความแมนยํา. 

 
 

 
 

 
 
 
 

รูปท่ี 4.  ชุดจบัคอขวดแบบ neck rail. 
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 หลักการทํางานของระบบนี้ จะปอนขวดเขามาในระบบบรรจุดวยชุดเกลียว
ขับเคลื่อน (timing screw), ขวดจะถูกปอนเขามายังแทนจับคอขวดที่หมุนได ซ่ึงติดตั้งอยูในระดับ
คอขวด.   ชองจับคอขวดจะมีหนาที่ 2 สวน คือ  ทําการดันคอขวดใหสัมผัสกับวาลวควบคุมการ           
จายของเหลว  และชวยในการประคองขวดระหวางที่มีการบรรจุและสามารถเคลื่อนที่ไปยังขวด
ถัดไปไดอยางรวดเร็ว.  

 
1.4.3.3  ชุดจับคอขวดแบบ neck grip  
 เทคโนโลยีการจับคอขวดแบบ neck grip เปนเทคโนโลยีในการจับคอขวด           

ที่ทันสมัยที่สุดในขณะนี้ เนื่องจากมีความเร็วและความแมนยําในการบรรจุเปนอยางมาก คาดวา
อนาคต  อาจเขามาแทนที่ระบบในการจับขวดแบบดั้งเดิม   เนื่องจากสามารถเชื่อมโยงกับระบบ                
การปดฝาไดอยางตอเนื่อง และสามารถออกแบบโปรแกรมในการควบคุมการจับและตําแหนง     
การวางไดทั้งหมด, เหมาะสําหรับการจับขวดไดหลายขนาด และสามารถประยุกตการบรรจุได
หลากหลาย.  

 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 5.  ชุดจบัคอขวดแบบ neck grip.  
 

หลักการทํางานของระบบนี้ จะใชระบบนิวเมติกหรือระบบทางกลในการปอนขวด             
เขาสูระบบการบรรจุ, ขวดจะถูกจับดวย neck grip ที่บริเวณใตคอขวดและจะถูกยกขึ้นมาจอยังวาลว 
ควบคุมการจายของเหลวและทําการบรรจุของเหลวลงในขวด.  หลังจากบรรจุเสร็จ ขวดจะถูก
เคลื่อนไปสูระบบการปดฝาดวยตัว neck grip ที่อยูอีกวงรอบหนึ่ง โดยจะทําการสงตอขวดตรงจุดที่
ไดทําการปอนโปรแกรมเอาไว.  ระบบการจับขวดแบบ neck grip เหมาะสําหรับระบบการบรรจุที่ 
ตองการความตอเนื่องของการทํางาน ตั้งแตการบรรจุ,  การปดฝา,  การปดฉลาก เปนตน. 
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 1.4.4  การหาคาความคลาดเคลื่อน  
การวัดปริมาณตางๆ ดวยเครื่องมือ  ซ่ึงเปนขอมูลที่ไดจากการทดลองสามารถวัดได           

อยางแมนยําภายใตขีดจํากัดในระดับหนึ่ง ซ่ึงโดยทั่วไปจะมีความผิดพลาด (error) เกิดขึ้นอย ูเสมอ. 
โอกาสที่จะวัดไดคลาดเคลื่อนจากความเปนจริงของปริมาณที่วัดไดจะมากหรือนอยขึ้นกับ   
เครื่องมือ, วิธีการวัด, สถานการณที่ทําการวัด,  รวมทั้งความสามารถและประสบการณของผูที่         
ทําการวัด และปจจัยอ่ืนๆ ซ่ึงสามารถสรุปสาเหตุของความคลาดเคลื่อนไดดังนี้ คือ :  

1.  Personal error เปนความคลาดเคลื่อนที่เกิดจากความสะเพราของผูปฏิบัติงาน ตองมีการ
แกไขโดยการระมัดระวังและทําการทดลองซ้ําหลาย ๆ คร้ัง.  

2.  Systematic error เปนความคลาดเคลื่อนที่เกิดจากการจัดและใชเครื่องมือแบบผิดวิธีหรือ 
ใชเครื่องมือในสภาพแวดลอมที่ตางไปจากที่กําหนดใหใช เปนตน.  

3.  Random error เปนความคลาดเคลื่อนที่นอกเหนือจากขอที่ 1 และ 2 เชน การอานสเกล        
จากมิเตอรผิดพลาด, การจับเวลาในขณะเริ่มตน หรือหยุดเวลา เปนตน.  

ในการวัดปริมาณใดๆ นั้น ถาตองการใหการวัดมีความนาเชื่อถือหรือมีความแมนยําจําเปน
ทําซ้ํากันหลายครั้ง.    อยางไรก็ตาม คาที่วัดแตละครั้งอาจไมเทากัน เนื่องจากการวัดในแตละครั้ง
อาจมีความคลาดเคลื่อนหรือความแปรปรวน.   ดังนั้น การนําเสนอขอมูลหรือคาที่วัดไดจึงตองอยู
ในรูปของคาเฉลี่ย (mean) พรอมทั้งความคลาดเคลื่อนของคาที่วัดนั้นๆ ดวย. ขณะเดียวกันการ
บันทึกและการนําเสนอขอมูล จํานวนตัวเลขจะตองไมเกินความจําเปน, กลาวคือ จะตองมีเพียงเลข
นัยสําคัญเทานั้น.  ปกติการทดลองใดๆ   ถาจะใหไดคาเฉลี่ยที่ถูกตอง จํานวนขอมูลที่รวบรวมมานั้น 
จะตองมีจํานวนมาก  ซ่ึงในทางสถิติ  เรียกวา ประชากร,   แตในทางปฏิบัติ การรวบรวมขอมูล           
อาจทําไดเพียงบางสวนเทานั้น ซ่ึงเรียกวาตัวอยาง (sample) ดังนั้น เพื่อใหคาเฉลี่ยและความ
แปรปรวนของตัวอยางสามารถอธิบายประชากรได,   สมการของความแปรปรวนของตัวอยาง  
จึงเปนดังนี้ : 

  
 

-------------- (1) 
 
เมื่อ  2S  เปนความแปรปรวนของตัวอยาง, 

Xi  เปนขอมูลตัวอยาง,      
 

−

X  เปนคาเฉลี่ยของขอมูล. 
               n         เปนจํานวนตัวอยาง 

2

2

1
)(

−
−

= ∑
−

n
XXi

S
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โดยที่คาการกระจาย (dispersion) ของขอมูลตัวอยางที่เรียกวา สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
(standard deviation) ไดจากสมการตอไปนี้ :  

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

 
 
เมื่อ   1−= nS σ    เปนสวนเบีย่งเบนมาตรฐานของตัวอยาง. 

 
ในการทดลองในหองปฏิบัติการทั่วไป, การนําเสนอหรือแสดงปริมาณที่วัดไดใดๆ                   

ควรบอกทั้งคาเฉลี่ยปริมาณนั้นๆ ซ่ึงถือวาเปนคาที่แมนยําที่สุด พรอมทั้งความคลาดเคลื่อนหรือ
ความแปรปรวน ซ่ึงในทางปฏิบัตินิยมบอกเปน ความคลาดเคลื่อนมาตรฐาน (α, standard error), 

   
               -------------- (3) 

         
         

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1
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−
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−
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n
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12

2. วัสดุ อุปกรณ และวธิีการ 
 

2.1 วัสดุ อุปกรณ  
1.  โครงสรางเครื่องทําจากเหล็กกลาไมเปนสนิม เกรด SUS 304 ขนาด 50 x 60 x 120 ซม. 
2.   ถังบรรจุพรอมฝาปดดานบน ขนาด 30 ลิตร. ขนาดเสนผานศูนยกลาง 60 ซม.  
3.   หัวบรรจุ แบบ rotary valve ทําจากวัสดุ food grade ปองกันการกดักรอนร่ัวซึม. 
4.   ชุดควบคุมการเปด-ปด ของวาลวดวยระบบ pneumatic  
5.   ชุดควบคุมปริมาตรการบรรจุดวยระบบ volumetric control.  
6.   กระบอกสบูขนาดเสนผานศนูยกลาง 1 นิ้ว.  
7.   กระบอกสบูขนาดเสนผานศูนยกลาง 2 นิ้ว.  
8.   กระบอกพกัขนาดเสนผานศูนยกลาง 3 นิ้ว.  
9.  ระบบควบคุมแบบอัตโนมัติพรอมสวิตซควบคุมการทํางานดวยมือแบบ push bottom  

switch, emergency switch, selector switch.  
10.  ระบบควบคุมการทํางานแบบกึ่งอัตโนมัติพรอมสวิตซควบคุมการทํางานดวยเทาแบบ  

foot valve.  
   11.  ทอสงลมไนลอนขนาดเสนผานศูนยกลาง 6 มม. ยาว 5 ม.  
   12.  ชุดควบคมุและปรบัคุณภาพลมอัด. 
             13.  ปมลมขนาด 1/4 แรงมา แรงดัน 6 บาร ปริมาตรลมอัด 80 ลิตร/นาที. 

   14.  ซอสปรุงรส ไดแก ซีอ๊ิว, ซอสพริก, น้ําจิ้มไก, อยางละ 10 ลิตร. 
             15.  ขวดเปลาขนาดปริมาตรการบรรจุ 300 มล. จํานวน 50 ขวด.  
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2.2 วิธีการทดสอบหาปรมิาตรการบรรจุของเครื่องตนแบบบรรจุซอสปรุงรส  
1.  ตรวจสอบความพรอมของเครื่องบรรจุซอสปรุงรส พรอมกับกดสวิตซเปดเครื่อง               

ตั้งระบบการทํางานของเครื่องเปนแบบบรรจุทีละครั้ง. 
2.  เทซอสปรุงรสที่เตรียมไวลงในถังพักวัตถุดิบ จํานวน 10 ลิตร โดยเรียงลําดับดังนี้ ซีอ้ิว, 

น้ําจิ้มไก และซอสพริก.   
3.   ในการบรรจุตั้งหมายเลขสเกลปรับปริมาตรบนกระบอกสูบใหตรงกับเลข 1, 2, 3, 4 

และ 5 ตามลําดับ.  
4.   นําขวดเปลาที่ลางทําความสะอาดเรียบรอยแลว มารองรับซอสปรุงรสดังกลาว ทําการ

บรรจุทีละขวด โดยที่แตละสเกลปรับปริมาตรจะทําการบรรจุสเกลละ 3 ขวด. 
5.   นําขวดที่บรรจุแลวมาชั่งน้ําหนักและวัดปริมาตร พรอมหาคาเฉลี่ยของแตละสเกล    

ปรับปริมาตร บันทึกผลที่ไดไวในตารางที่ 2. 
6.   นําคาที่ไดมาแปลงเปนกราฟ หาความสัมพันธระหวางหมายเลขสเกลปรับปริมาตรบน 

กระบอกสูบกับปริมาตรซอสปรุงรส.  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 6.  การทดสอบหาปริมาตรการบรรจุของเครื่องตนแบบบรรจุซอสปรุงรส. 
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2.3 วิธีการหาประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องบรรจุซอสปรงุรส  
1.  ตรวจสอบความพรอมของเครื่องตนแบบบรรจุซอสปรุงรส พรอมกดสวิตซเปดเครื่อง

โดยตั้งระบบการทํางานของเครื่องเปนแบบบรรจุอัตโนมัติ. 
2.  เทซอสปรุงรสที่เตรียมไวลงในถังพักวัตถุดิบ จํานวน 10 ลิตร  โดยเรียงลําดับดังนี้          

ซอสปรุงรสที่ใชซีอ้ิว น้ําจิ้มไก  และซอสพริก.   
3.  นําขวดเปลามารองรับซอสปรุงรสดังกลาว พรอมจับเวลาตั้งแตกดสวติซ จนกระทั่ง     

จับเวลาครบ 1 นาที. 
4.  นับจํานวนขวดที่บรรจุได (ขวดตอนาที) พรอมทั้งชั่งน้ําหนักและวัดปริมาตร บันทึกผล

ที่ได (แสดงในตารางที่ 3).  
 5.  นําคาที่ไดไปคํานวณหารอยละความคลาดเคลื่อนของเครื่องตนแบบบรรจุซอสปรุงรส 
ตามสูตร.  

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

 
 
    -------------- (4) 
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3.  ผลการทดลองและวิจารณ  
 
การประกอบและติดตั้งเครื่องตนแบบสําหรับเครื่องบรรจุซอสปรุงรส โดยเชื่อมโครงสราง

ของเครื่องและถังพักวัตถุดิบกอน, จากนั้นติดตั้งกระบอกสูบและกระบอกพักวัตถุดิบเขาดวยกัน     
โดยระมัดระวังตรงบริเวณรอยตอใหมาก  หากประกอบไมแนนอาจเกิดรอยร่ัวได,  จากนั้นจึงเดิน
ระบบไฟและระบบนิวเมติกเขาดวยกัน,  เมื่อประกอบเสร็จแลวจะไดเครื่องตนแบบสําหรับบรรจุ
ซอสปรุงรสดังรูปที่ 7. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี  7.   เคร่ืองตนแบบสําหรับบรรจุซอสปรุงรส. 

 
หลังจากทําการประกอบและติดตั้งเครื่องบรรจุซอสปรุงรสตนแบบเรียบรอยแลว จึง

ทดลองเดินเครื่อง  เพื่อทดสอบหาประสิทธิภาพการทํางาน, โดยทําการทดลองกับซอสปรุงรสที่มี
ความหนืดตางกันทั้งของเหลวใสและของเหลวขน ทั้งที่มีกากใยและไมมีกากใย เชน ซีอ๊ิว, น้ําจิ้มไก 
และซอสพริก เปนตน.  การบรรจุซอสปรุงรสแตละชนิดดวยระบบกึ่งอัตโนมัติและระบบอัตโนมัติ,  
ผลการทดสอบดังแสดงในตารางที่ 1. 
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ตารางที่ 1.   ความเร็วของการบรรจุและรอยละความคลาดเคลื่อนของเครื่องตนแบบบรรจุ 
                    ซอสปรุงรส 
 

ความเร็วของการบรรจุ 
 (ขวดตอนาที) ซอสปรุงรส 

ระบบ
ก่ึงอัตโนมัติ 

ระบบอัตโนมัติ 

รอยละ 
ความคลาดเคลื่อน
ของการบรรจุ 

ลักษณะทางกายภาพ     
ขณะทําการบรรจุ 

ซีอิ๊ว ไมมีกากใย 
ความหนืดต่ํา  

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

ขณะบรรจุน้ําซีอิ๊วลง ขวดจะ
เกิดฟองลนออก มาบริเวณ
ปากขวด  

น้ําจิ้มไก มีกากใยความ    
หนืดปานกลาง  

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

ขณะบรรจุน้ําจิ้มไกลงขวด 
ไมมีน้ําลนออกมา สามารถ
บรรจุไดงาย  

ซอสพริก ไมมีกากใย
ความหนืดสูง  

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

ขณะบรรจุซอสพริกลงขวด 
ไมมีซอสลนออกมา สามารถ
บรรจุไดงาย แตจะมีซอส         
คางอยูที่หัวบรรจุ  

 หมายเหตุ : คาความหนืดดังกลาวไดจากเครื่องวัดความหนืด  
 
จากตารางพบวา  ความหนืดของซอสปรุงรสที่ใชมีผลตอความเร็วของการบรรจุ โดยซีอ๊ิว 

และน้ําจิ้มไกมีคาความหนืดนอยถึงปานกลาง สงผลใหความเร็วของการบรรจุอยูที่ 10-12  ขวดตอ
นาที.  สําหรับซอสพริกที่มีคุณสมบัติทางกายภาพที่หนืดและขนมาก ซ่ึงมีผลตอความเร็วในการ
บรรจอุยูที่  8-10 ขวดตอนาที.  คารอยละความคลาดเคลื่อนของการบรรจุซอสปรุงรสซีอ๊ิว  น้ําจิ้มไก 
และซอสพริก มีคาเทากับ ±0.87, ±0.90  และ ±0.66 ตามลําดับ, ซ่ึงคาความคลาดเคลื่อนของซีอ๊ิว 
เกิดจากมีน้ําซีอ๊ิวบางสวนลนออกมาขณะทําการบรรจุลงขวด, สวนคาความคลาดเคลื่อนของน้ําจิ้ม
ไกเกิดจากกากใยของเมล็ดและเนื้อพริก โดยซอสพริกเกิดจากความหนืดที่มีมาก ทําใหมีซอส           
บางสวนคางอยูภายในหัวบรรจุ. 
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ตารางที่ 2.  น้าํหนักและปริมาตรของซอสปรุงรสที่บรรจุดวยเคร่ืองบรรจุซอสปรุงรสตนแบบ 
                   โดยตั้งระบบการทํางานของเครื่องเปนแบบบรรจุทีละคร้ัง 
 

 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 : คาความหนาแนน (ρ) ของซอสปรุงรสที่ไดจากการทดลองมีคาดังนี้ : 

  ความหนาแนนของซีอิ๊ว = 1.158 กรัม/มล.  
  ความหนาแนนของซอสพริก = 1.186 กรัม/มล.  
  ความหนาแนนของน้ําจิ้มไก = 1.225 กรัม/มล.  
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จากนั้นนําคาเฉลี่ยของปริมาตรแตละหมายเลขสเกลตั้งแต 1-5 ของซีอ๊ิว น้ําจิ้มไก และซอส
พริกที่ไดจากตารางที่ 2 มาแปลงเปนกราฟแสดงความสมัพันธระหวางหมายเลขสเกลปรับปริมาตร
กับปริมาตรของซอสปรุงรสดังแสดงในรปูที่ 8.  ตัวอยางปริมาตรการบรรจุซอสปรุงรส   ดังแสดง
ในรูปที่ 9. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

    รูปท่ี 8. กราฟความสัมพันธระหวางหมายเลขสเกลกับปริมาตรซอสปรุงรส. 
 

   รูปท่ี 9.  ตัวอยางปริมาตรการบรรจุซอสปรุงรสที่หมายเลขสเกล 1, 2, 3, 4 และ 5. 
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หมายเลขสเกลปรับปริมาตรบนกระบอกสูบ

ป
ริม
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อส
ป
รุง
รส

ซีอิ๊ว

ซอสพริก

น้ําจ้ิมไก

1 1 

1 
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นํากราฟในรูปที่ 8 มาแยกเปนแตละกราฟแสดงความสัมพันธระหวางหมายเลขสเกลบน
กระบอกสูบกบัปริมาตรซอสปรุงรส ดังนี้ : 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 กราฟความสัมพันธระหวางหมายเลขสเกลบนกระบอกสูบกับ
ปริมาตรการบรรจุของซีอ๊ิว 
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กราฟความสัมพันธระหวางหมายเลขสเกลบนกระบอกสูบกับ
ปริมาตรการบรรจุของน้ําจิ้มไก 

หมายเลขสเกล 
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กราฟความสัมพันธระหวางหมายเลขสเกลบนกระบอกสูบกับ
ปริมาตรการบรรจุของซอสพริก 

ปร
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 (ม
ล.)
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หลังจากไดกราฟความสัมพนัธระหวางหมายเลขสเกลบนกระบอกสบูกับปริมาตรของซอส 
ปรุงรสแลว   จึงนําขอมูลที่ไดมาปรับปริมาตรที่ตองการบรรจุ, ซ่ึงในการทดสอบหาประสิทธิภาพ
ของเครื่องนั้นจะใชหมายเลขสเกลเดียว คือ หมายเลข 5 ในการบรรจุซอสทุกชนิด เนื่องจาก                  
เปนหมายเลข ที่บรรจุแลวปริมาตรของซอสที่ไดใกลเคียงกับขนาดบรรจุของขวดทีเ่ตรียมไว  โดย
จับเวลา 1 นาทีในการบรรจซุอสปรุงรสแตละชนิด ไดผลการทดลองดังแสดงในตารางที่ 3. 
 

ตารางที่ 3.  น้าํหนักและปริมาตรการบรรจุซอสปรุงรส โดยใชหมายเลขสเกลเทากับ 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 

 
          จากตารางเมื่อปรับหมายเลขสเกลเทากับ 5 พบวา ปริมาตรเฉลี่ยของซีอ๊ิว, น้ําจิ้มไก และ              
ซอสพริกที่ไดเทากับ 304.69 มิลลิลิตร, 299.86 มิลลิลิตร และ 275.72 มลิลิลิตร ตามลําดับ, ในเวลา           
1 นาที. เครื่องตนแบบสําหรับบรรจุซอสปรุงรสสามารถบรรจุซ้ีอ๊ิวกับน้ําจิ้มไกลงขวดไดจํานวน            
12 ขวด, สวนซอสพริกบรรจุลงขวดได 10 ขวด. 
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  4.  สรุปผลการทดลอง  
 
จากการทดสอบหาประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องตนแบบสําหรับบรรจุซอสปรุงรส

พบวา เครื่องดังกลาวสามารถทําการบรรจุไดกับของเหลวทุกชนิด รวมทั้งชนิดที่มีกากใย, ของเหลว
หนืดขน,  ของเหลวใส เชน ซีอ๊ิว, น้ําจิ้มไก ซอสพริก, ซอสมะเขือเทศ และน้ําจิ้มตางๆ. โดยขนาด
บรรจุแตละครั้งสามารถปรับตั้งไดตั้งแต 50 - 500 มิลลิลิตร, โดยการปรับหมายเลขสเกลปรับ
ปริมาตรทางดานทายของตัวเครื่อง.  ความเร็วในการบรรจุ 8-12 ขวดตอนาที, ระบบการบรรจุ           
เปนแบบปรับปริมาตร สามารถบรรจุไดทีละครั้งโดยใชสวิตซเทาเหยียบหรือบรรจุแบบอัตโนมัติ          
ตอเนื่องดวยระบบของเครื่อง.  ผลการทดลองการใชงานเครื่องตนแบบสําหรับเครื่องบรรจุปรุงรส
อาหารไทยกับซอสปรุงรสที่มีความหนืดตางกัน พบวา  

1. ซีอ๊ิว        มีคาความหนืด     2.86  cP   ความเร็วของเครื่องบรรจุได   10-12  ขวดตอนาที. 
2. น้ําจิ้มไก  มีคาความหนืด 1,082  cP   ความเร็วของเครื่องบรรจุได   10-12  ขวดตอนาที. 
3. ซอสพริก มีคาความหนืด 15,663 cP  ความเร็วของเครื่องบรรจุได    8-10   ขวดตอนาที. 

 

รูปท่ี 10.  ตัวอยางขวดซีอ๊ิว น้ําจิ้มไก และซอสพริก ท่ีบรรจุดวยหมายเลขสเกลเทากับ 5. 
 
เมื่อทําการบรรจุซอสทั้ง 3 ชนิด ดวยเครื่องบรรจุตนแบบทั้งระบบกึ่งอัตโนมัติและ

อัตโนมัติแลวนําไปคํานวณทางสถิติ พบวา คาความคลาดเคลื่อนของปริมาตรที่บรรจุไมเกิน               
รอยละ 1. 

 
 
 
 
 



 
 

22

 4.1  สวนประกอบของเครื่องตนแบบสําหรับบรรจุซอสปรุงรส 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 11.  สวนประกอบของเครื่องตนแบบสําหรับบรรจุซอสปรุงรส. 
    
4.2  หลักการทํางานของเครื่องตนแบบสําหรับบรรจุซอสปรุงรส 
 การทํางานอาศัยหลักการของระบบนิวเมติกในการควบคุมกระบอกพักวัตถุดิบ โดยใช
ระบบการวัดปริมาตรแบบคงที่ (volumetric filling) อาศัยการทํางานของลูกสูบรวมกับการควบคุม
ล้ินปด-เปด ในการดูดซอสปรุงรสจากถังพักวัตถุดิบเขามาในกระบอกพักจนไดปริมาตรตาม
ตองการแลวกลับทิศทางชองเปดของลิ้นเพื่อปลอยซอสปรุงรสลงภาชนะบรรจุ โดยปรับ               
ปริมาตรการบรรจุดวยการหมุนปรับหมายเลขสเกลทายตัวเครื่อง.  
 

สําหรับการใชงานของเครื่องตนแบบสําหรับบรรจุซอสปรุงรส โดยเทซอสปรุงรสที่
ตองการลงในถังพักวัตถุดิบ, จากนั้นเลือกระบบของการบรรจุ  หากตองการบรรจุคร้ังละขวด       
หมุนสวิตซไปยังตําแหนงบรรจุทีละครั้ง, จากนั้นนําขวดเปลามารองรับตรงบริเวณดานลางหัวบรรจุ  
แลวใชเทาเหยียบสวิตซดานลาง   หากตองการบรรจุใหเร็วขึ้นและแมนยํา สามารถเลือกระบบการ
บรรจุเปนบรรจุอัตโนมัติ,      ภายหลังจากใชงานเรียบรอยแลวควรถอดกระบอกพักวัตถุดิบออกลาง
ทําความสะอาดทุกครั้ง  โดยการคลายน็อตหนาแปลน  รวมทั้งถอดลางบริเวณลิ้นปด-เปด                      

   สวิตซเทาเหยียบ 

ถังพัก

กลองควบคุมระบบไฟฟา 
ฐานรองรับ

กลองปรับหมายเลขสเกล

กระบอกพักวัตถุดิบ 

หัวบรรจุ 
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ถังพักวัตถุดิบ และหัวบรรจุใหสะอาดดวยน้ําเปลาหรือน้ํายาทําความสะอาด ควรรอใหอุปกรณทุก
ช้ินแหงสนิทกอนแลวจึงประกอบเครื่องกลับเหมือนเดิม,    สําหรับคุณสมบัติของเครื่องตนแบบ
สําหรับบรรจุซอสปรุงรสไดแสดงไวในตารางที่ 4.  

 
 ตารางที่ 4.   คณุสมบัติของเคร่ืองตนแบบสําหรับบรรจุซอสปรุงรส 
 

Technical information รายละเอียดของเครื่องบรรจุซอสปรุงรส 
1. จํานวนหัวบรรจุ  1 หัวบรรจุ  
2. ระบบบรรจุขนาด  50-500 ซีซี.  
3. ระบบการบรรจุ  แบบอัตโนมัติและกึ่งอัตโนมัติ  
4. ความเร็วของเครื่อง  8-12 ขวดตอนาที  
5. ถังพักวัตถุดิบขนาดบรรจุ  30 ลิตร  
6. ผลิตภัณฑบรรจุ  ของเหลวที่มีความหนืด กากใย เชน น้ําผลไม น้ําจิ้ม 

ซอสปรุงรสตางๆ เปนตน 

7. ชนิดขวดพลาสติก  ขวดแกว ขวดพลาสติกทําจาก PET  
8. กําลังไฟฟา  220 โวลต 50 Hz 3 แอมป  
9.  กําลังลม  6 บาร  
10. น้ําหนัก  50 กก.  
11.ขนาดของเครื่อง : กวาง x ยาว x สูง  50 x 120 x 160 มม.  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

24

5. ขอเสนอแนะ  
 
1.  ไมควรใชเครื่องตนแบบสําหรับบรรจุซอสปรุงรสกับของเหลวที่มกีากใยขนาดใหญกวา 

หัวบรรจุ  เชน ซอสเตาเจี้ยว.  
2.  การบรรจุดวยระบบอัตโนมัติจะใหความแมนยํากวาแบบกึ่งอัตโนมัติ ดังนั้นควรใช

ระบบการบรรจุแบบอัตโนมัติในการบรรจุเครื่องปรุงรสที่มี.  
3.  ในขณะเริ่มเดินเครื่องใหมๆ ปริมาตรการบรรจุของขวดแรกๆ จะยังไมคงที่ ดังนั้น          

ควรลองเครื่องประมาณ 3-5  ขวด แลวจึงเริ่มทําการบรรจุจริง. 
4. ในการลางทําความสะอาดเครื่องควรถอดลางหนาแปลน เพื่อลางภายในกระบอกพัก          

ทุกครั้ง  หลังใชงานเสร็จเพื่อปองกันการสะสมของเชื้อจุลินทรีย. 
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7. ภาคผนวก  : แบบรายละเอียดทางวิศวกรรม 
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