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บทคัดยอ: โครงการวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อออกแบบและสรางเครื่องบรรจุภัณฑชนิดผลิตภัณฑที่เปนของเหลว ลักษณะ
ของเครื่องปนการบรรจุแบบแนวดิ่ง โดยใชแผนความรอนใหความรอนในการผนึกซอง และทํางานรวมกับมอเตอรไฟฟา 
2 ชุด ชุดแรกจะเปนการผนึกดานขางของซองบรรจุและมอเตอรชุดที่สองจะทําหนาที่ผนึกสวนหัวและทายของซอง โดยมี
ลูกกลิ้งเปนตัวปอนแผนพลาสติกเขาสูระบบ และรักษาความตึงของแผนพลาสติคดวย ผลิตภัณฑที่รอการบรรจุจะถูกใสไว
ในถังเก็บและมีระบบการจายผลิตภัณฑของเหลวดวยวาลวควบคุมอัตราการไหล 

จากผลการทดสอบพบวา ผลิตภัณฑที่บรรจุเสร็จเรียบรอยแลวมีขนาด 10 × 3 เซนติเมตร (ความจุเทากับ 20 ลูกบาศก
เซนติเมตร) โดยจะใชเวลาประมาณ 1.5 วินาทีตอ 1 ซอง ซ่ึงใหกําลังการผลิตที่พอเหมาะกับการบรรจุผลิตภัณฑ 
 
คําสําคัญ : การบรรจุ  เครื่องบรรจุ  แผนความรอน  ผลิตภัณฑของเหลว   การผนึก 
 
ABSTRACT : This research aims to design and construct a packing machine for liquid product.  It is packed horizontal 
and use heater for sealing food product. It is also work together with two electrical motors. The one motor driver 
mechanism side sealing and another control top-bottom sealing unit.  In addition plastic film is feed by roller while try 
to control plastic tension continually.  That liquid product is kept storage tank has flow control valve to maintain liquid 
product constantly. 

By experiment that product in dimensions of 10×3 cm.( capacity  20 cm3 )  for  1 piece  containing take 1.5 second 
for 1 piece .  That is a reasonable time for packaging. 
 
KEYWORDS : Packing, Packing machine, Heater, Liquid product, Seal. 
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1.  บทนํา 
เนื่องจากสภาวะเศรษฐกิจของไทยในปจจุบันจะทาํ

อะไร อยางตองรีบเรงและยิ่งประเทศไทยดวยแลวเปน
ประเทศที่มีเกษตรกรรมเปนพื้นฐานทางเศรษฐกิจทําให
มีการคิดคนเครื่อง อํานวยความสะดวก รวดเร็ว และ
ประหยัดแรงงานเพื่อใหสินคามีคุณภาพและเพิ่มมูลคา
ของสินคา  โดยใช เวลาในการทํางานที่รวดเร็วข้ึน 
ทํางานที่ยุงยากใหเปนเรื่องงาย โดยการนําเทคโนโลยีที่
ทันสมัยมาประยุกตใชและปจจุบันแรงงาน ก็มีราคาแพง
ข้ึนจึงทําใหคนหันมาสนใจใชเทคโนโลยีเนื่องจาก
ทํางานไดเปนมาตรฐานเดียวกัน ควบคุมงาย ใหผลผลิต
มากคาใชจายนอยเมื่อเทียบเทากับแรงงานคนเครื่องหอ
ผลิตภัณฑผลไมกวนกึ่งอัตโนมัติเปนอีกหนึ่งทางที่
ตอบสนองความตองการของมนุษย 

ในปจจุบันในแงของการอํานวยความสะดวก 
สะอ าด  รวด เ ร็ ว  ปลอดภั ย   ประหยั ด แร ง ง าน 
นอกจากนั้นยังชวยสงเสริมใหคนไทยหันมาบริโภค
ผลิตภัณฑแปรรูปทางการเกษตรมากขึ้นเพราะตัว
ผลิตภัณฑดูทันสมัย  สะอาด  นารับประทานมากขึ้น
และชวยให เกษตรกรมีรายไดดี ข้ึนและยังจะมีการ
นําไปใช ในกลุมแมบานการเกษตรหนึ่งตําบลหนึ่ง
ผลิตภัณฑ (OTOP) และเพิ่มมูลคาของผลิตภัณฑแปรรูป
ทางการเกษตรอีกดวย 

คณะผูวิจัยจึงมีแนวคิดที่จะออกแบบและสราง
เครื่องบรรจุภัณฑที่สามารถบรรจุอาหารหรือผลิตภัณฑ
แปรรูปทางการเกษตรที่เปนของเหลว 
 
2. วัตถุประสงคของงานวิจัย 

เพื่อออกแบบและสรางเครื่องบรรจุผลิตภัณฑ
สําหรับผลิตภัณฑชนิดของเหลว 
 
3.  การคํานวณและการออกแบบ 

จากขอบเขตของงานวิจัยของการสรางเครื่องบรรจุ
ผลิตภัณฑสําหรับผลิตภัณฑชนิดของเหลวไดมีการ
กําหนดขนาดของบรรจุภัณฑสุดทายเปนแบบซอง
ส่ีเหลี่ยมที่มีขนาดความกวาง 30 มิลลิเมตร ยาว 100 
มิลลิเมตร ที่อัตราการผลิต 40 ซองตอนาที 

 
ภาพที่ 1 แสดงสวนประกอบการทาํงานของเครื่องบรรจุ
ภัณฑ 

 
ภาพที่ 2  แสดงภาพฉายของเครื่องบรรจุภัณฑ 

 
3.1 การคํานวณหาปริมาณความรอนของแผนความ
รอน ที่ใชผนึกหัวซองและทายซองบรรจุ [1] 
 

 
ภาพที ่3  ตําแหนงการติดตั้งของแผนความรอน 
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ภาพที่ 4  แผนประกบ 

 
โดยหาคาความรอนรวม จากสมการ 

conv
QcondQ

tot
Q +=                   (1) 

 
และการหาคาการนําความรอน จากสมการ  

L

TKA
condQ

)(∆
=                  (2) 

โดย 
L คือ  ระยะการเคลื่อนที่เขาผนึกซอง 0.005 m 
C คือ  ความยาวของแผนประกบเทากับ 0.09 m 
B คือ  ความกวางของแผนประกบเทากับ 0.02 m 
T1 คือ  อุณหภูมิผิวภายในแผนประกบ เทากับ 140  ํC 
T2 คือ  อุณหภูมิผิวภายนอกของแผนประกบ เทากับ 120 
 ํC 
T∞ คือ  อุณหภูมิหอง เทากับ 30  ํC 
 
วัสดุทําจากเหล็กกลาไรสนิม K  = 14.4 W/m.K  [3] 
การพาความรอนแบบอิสระ, อากาศ hc = 25 W/m.K   [3] 
จาการคํานวณจากสมการ (1) และ (2) 
จะไดปริมาณความรอนรวม (Qtot) ของแผนความรอน 
เทากับ 130.1 Watts 
 
3.2 การหาขนาดของเฟองสงกําลัง 

เมื่อเฟองเปนแบบ  20  ํ FD กําหนดขนาดของโมดลุ 
m = 1 และมีเสนผานศูนยกลางของเฟอง (dg) เทากับ 
120 mm ระยะหางระหวางจุดศูนยกลางของเฟอง (Co) 
เทากับ 120 mm  การหาจํานวนฟนของพิเนียนไดจาก 

pNmpd ⋅=                (3) 

การหาจํานวนฟนของเฟองไดจาก 
gNmgd ⋅=                               (4) 

โดย 
dp คือ เสนผานศนูยกลางของเฟองเทากับ 120  mm 
Co คือ ระยะหางระหวางเฟองกบัพิเนียนเทากับ 120 mm 
m  คือ โมดลูของเฟองและพิเนียนเทากับ  1  
เสนผานศูนยกลางวงกลมพิตซของพิเนียนเทากบั 
120mm 
จากการคํานวณจากสมการ (3) และ (4) 
จะไดจาํนวนฟนของพิเนียนและจํานวนฟนของเฟอง
เทากับ 120  ฟน และไดอัตราทด 1:1 
 
3.3 คํานวณหากําลังของมอเตอร [2] 
จากสมการ    

60

2 Tn
mP

π
=                     (5) 

โดย 
Pm   คือ กําลังของมอเตอร, Watt 
T    คือ แรงบิดจากมอเตอรเทากับ 99.16 N 
n    คือ ความเร็วรอบของมอเตอรเทากับ 14  rpm 
จากการคํานวณจากสมการ (5)                                        
จะไดกําลังของมอเตอร      = 18.72 Watts                                     
เลือกขนาดของมอเตอรเทากบั 0.025 hp 
 
4. หลักการทํางาน 

การทํางานของเครื่องบรรจุผลิตภัณฑ คือเริ่มจาก
การนํามวนพลาสติกที่มีความกวาง 10 เซนติเมตร นํา
ปลายของมวนพลาสติกสอดเขาตัวประคองซึ่งทําหนาที่
หอมวนพลาสติกใหอยูในลักษณะเตรียมการและ
ตําแหนงที่ตองการกอนเขาลูกกลิ้งผนึกดานขาง ลูกกลิ้ง
ผนึกดานขางมีหนาที่ใหความรอนแกแผนพลาสติก ทํา
ใหแผนพลาสติกที่เปนแผนติดกันเปนทรงกระบอก 
หอหุมทอลําเลียงผลิตภัณฑโดยใชแผนความรอนหรือ
ฮีทเตอรที่ฝงไวในลูกกลิ้ง 1 ลูก จากจํานวนลูกกลิ้ง 2 ลูก 
และยังมีหนาที่ดึงพลาสติกปอนเขาระบบ โดยการหมุน
กลับทางกันของลูกกลิ้งโดยจะทํางานดวยมอเตอรเกียร 
จากนั้นพลาสติกที่ไดรับการผนึกดานขางเรียบรอยแลว
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จะเลื่อนลงมาเขาสูข้ันตอนการบรรจุผลิตภัณฑ แลว
ผนึกหัวซองและทายซอง โดยขั้นตอนขณะเริ่มการ
บรรจุจะตองทําการผนึกหัวซองกอนแลวจึงทําการ
ปลอยผลิตภัณฑของเหลวผานทอลําเลียง ซ่ึงมีพลาสติก
ที่ผนึกดานขางเรียบรอยแลวหุมอยู และมีการควบคุม
ปริมาณของผลิตภัณฑโดยใชวาลวควบคุมอัตราการ
ไหล และเขาสูข้ันตอนการผนึกหัวซองและทายซอง 
โดยการผนึกจะใชความรอนจากแผนความรอนหรือฮีท
เตอรเปนตัวผนึก  การผนึกหัวซองและทายซองจะ
ทํางานสัมพันธกับลูกกลิ้งผนึกดานขางซึ่งการทํางาน
ของ เ ค รื่ อ งบ รร จุ ผ ลิ ต ภัณฑ จ ะ เป นก า รทํ า ง าน
แบบตอเนื่องจนกวาจะหยุดการทํางาน 
 

 
ภาพที่ 6  การผนกึถุงเปลา 

 

 
ภาพที่ 7 การบรรจุผลิตภัณฑที่เปนของเหลวแบบตางๆ 
 

 
ภาพที่ 8  การบรรจุแปงผสมน้ําที่มคีวามหนืดมาก 

 
5. ขั้นตอนการทํางาน 
     5.1 ตรวจสอบความพรอมของเครื่อง 
     5.2 สอดปลายของมวนพลาสติกเขาตัวประคอง 
     5.3 เปดสวิทชควบคุมฮีทเตอร (รอจนกวาความรอน
จากแผนความรอนเริ่มคงที่ โดยจะใชเวลาประมาณ 15 
นาที) 
     5.4 เปดสวิทชควบคุมมอเตอรตัวผนึกดานขาง และ
หัว-ทาย ของซอง  
     5.5 เปดวาลวควบคุมปริมาณการไหลของผลิตภัณฑ 
 
6. วิธีการดําเนินการวิจัย 

จะแบงการทดสอบเปน 4 ลักษณะ คือ 
6.1 การทดสอบเพื่อหาอุณหภูมิที่เหมาะสมในผนึก

ซอง 
6.2 การทดสอบการผนึกซองเปลาที่ไมมีการใส

ผลิตภัณฑ 
6.3 การทดสอบการผนึกซองที่ใสผลิตภัณฑที่มี

ความหนืด ซ่ึงจะทดสอบโดยการใชของผสมคือแปง
ผสมกับน้ําในอัตราสวน 2 : 1 ถวย แทนทุเรียนกวนลง
ไปในซอง  

6.4 การทดสอบการผนึกซองที่ใสผลิตภัณฑที่เปน
ของเหลวลงไปในซองผลิตภัณฑที่ใชในการทดสอบคือ 
น้ํา  โดยจะวิเคราะหปญหาจากลักษณะการทดสอบ 
ไดแก 

     1) อุณหภูมทิี่เหมาะสมที่ใชในการบรรจ ุ
     2) อัตราการผลิตซองบรรจ ุ
     3) จํานวนของซองเสียทั้งหมดจากรอบการผลิต 
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7.  ผลและการวิเคราะหการวิจัย 
7.1 การทดสอบเพื่อหาอุณหภูมิที่เหมาะสมในผนึกซอง 

จากการทดสอบจะพบวาอุณหภูมิในการผนึก
ถุงพลาสติกที่ เหมาะสมอยูที่ประมาณ  110 องศา
เซลเซียส โดยที่ผนึกถุงไมร่ัวและไมขาด   
 
7.2 การทดสอบเพื่อหาเวลาที่ใชการผลิตตอหนวย
และอัตราการผลิตตอช่ัวโมง 

เ ครื่ อ งบรรจุ ผลิ ตภัณฑ ใช เ วลาในการผนึ ก
ผลิตภัณฑตั้งแตเริ่มตนจนสิ้นสุดจนไดซองผลิตภัณฑ 
โดยการผนึกซองจาก 3 ลักษณะ คือ การผนึกถุงเปลา 
การผนึกแปงผสมน้ํา  การผนึกน้ํา จะใชเวลา 1.5 วินาที
เทากัน และเครื่องบรรจุผลิตภัณฑมีความสามารถใน
การผลิตบรรจุผลิตภัณฑได 2,400 ชิ้นตอชั่วโมง  

 

7.3 จํานวนของซองเสียทั้งหมดจากรอบการผลิต 
       เครื่องบรรจุผลิตภัณฑจะมีการบรรจุ ซ่ึงมีการ
ทดสอบเปลี่ยนความหนืด   ซ่ึงผลิตภัณฑที่ เสียจะมี
ลักษณะมีการรั่ว  การบรรจุไมไดขนาด   ไดทําการ
ทดสอบผนึก 3 ชนิด ดังกรากจากรูปที่ 1 

อัตรารอยละของซองที่เสียจากลักษณะการผลิตแบบตางๆ
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ภาพที่ 9 แสดงอัตรารอยละของซองที่เสียจากการผลิต 
 
8. สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

ในงานวิจัยฉบับนี้ไดออกแบบพัฒนาและสราง
เครื่องบรรจุผลิตภัณฑชนิดของเหลวตนแบบ 

จากการทดสอบอัตราการผลิตบรรจุผลิตภัณฑจะ
พบวาใชเวลาประมาณ 1.5 วินาทีตอหนึ่งซอง โดยจะ
กําหนดลักษณะการผลิต คือ ซองเปลา น้ํา และแปงผสม
น้ํา โดยสามารถใหอัตราการผลิตที่ 2,400 ซองตอชั่วโมง 
และของเสียที่เกิดจากการผลิตซองทั้งสามชนิด คือ  

8.1 ซองเปลา มีซองเสียที่อัตรารอยละ  8.2   
8.2 น้ํา มีซองเสียที่อัตรารอยละ 10 
8.3 ของผสมที่เปนแปงผสมน้ํา มีซองเสียที่อัตรา

รอยละ 94.4  
ทําใหสามารถประเมินไดวาเครื่องบรรจุผลิตภัณฑ

เครื่ อ งนี้ ไม เหมาะกับการบรรจุผลิตภัณฑที่ เปน
ผลิตภัณฑที่มีความหนืด มาก เนื่องจากปญหาในการปด
ผนึกหัวและทายซอง เพราะแปงผสมกับน้ําจะมีลักษณะ
เปนของผสมกึ่งของเหลวที่ความหนืดมากกวาน้ําและ
อากาศ  เครื่องบรรจุผลิตภัณฑจึงไมสามารถปดผนึกซอง
ผลิตภัณฑไดสนิท เนื่องจากตัวผลิตภัณฑติดคางอยูตรง
กลางระหวางแผนพลาสติกขณะผนึก ซ่ึงตางจาก
ผลิตภัณฑที่เปนผลิตภัณฑที่มีความหนืดนอยกวา จะ
สามารถปดผนึกซองไดดีกวา เพราะการไหลตัวที่เร็วกวา 
 
9. กิตติกรรมประกาศ 

ขอขอบคุณนายสมชาย เพ็ชรลอมทอง นายสมนึก 
คุณเผือก นายสุธรรม ใจสุข และนายสุหัทย ศรีโหมดที่
ชวยเหลือการเก็บขอมูลการทดสอบและขอบคุณ
ภาควิชาวิศวกรรมเครื่องกล คณะวิศวกรรมศาสตร มศว 
ที่ชวยเหลือในการใชเครื่องมือและอุปกรณตางๆ ในการ
วิจัยใหเปนไปดวยดี 
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