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บทคัดย่อ 

บทความนี้น าเสนอการออกแบบสายพานและการติดต้ัง
เซนเซอร์ส าหรับเคร่ืองบรรจุน้ าด่ืมอัตโนมัติโดยใช้พีแอลซี โดยมี
วัตถุประสงค์หลักในการออกแบบมอเตอร์ขับสายพานท่ีเหมาะสม
กับขวดน้ า ด่ืมและการติดต้ังต าแหน่ง เซนเซอร์ รวมถึงการ
ประยุกต์ใช้พีแอลซีในการควบคุมชุดทดลองเคร่ืองบรรจุน้ าขวด 
เพ่ือควบคุมสายพานล าเลียง และควบคุมการหมุนของสเต็ปเปอร์
มอเตอร์ และขั้นตอนการปิดฝาขวด โดยเคร่ืองบรรจุน้ าด่ืมท่ี
ประกอบด้วยสายพานล าเลียง มีขนาดสูง 150 ซม. และยาว 150 
ซม. และใช้พร็อกซิมิต้ีเซนเซอร์ โดยใช้งาน 2 ลักษณะ ได้แก่ ใช้
ตรวจจับขวดน้ า และใชส้ าหรับตรวจจับระดับน้ าในถังน้ า ส าหรับ
ระบบควบคุมจะเป็นการสั่งงานผ่าน PLC MITSUBISHI ซ่ึงเป็นตัว
ควบคุมหลักในการท างาน และการติดต่อระหว่างผู้ใช้งานกับ
ระบบผ่านคอมพิวเตอร์ ส าหรับการออกแบบส่วนควบคุม GUI 
แบบอัตโนมัติด้วยโปรแกรม GT Designer3 ผลการทดลองท่ีได้ 
พบว่า เคร่ืองบรรจุขวดน้ าสามารถบรรจุน้ าพร้อมปิดฝาใช้เวลา
เฉลี่ย 14 วินาทีต่อขวดโดยค่าผิดพลาดปริมาตรน้ าน้อยกว่า 8%   

 
ค าส าคัญ: พีแอลซี, ระบบอัตโนมัติ, เครื่องบรรจุน ้ำขวด, พร็อกซิมิตี 
เซนเซอร์ 

ABSTRACT 

This paper presents the design of conveyor belt 

and sensor installation for an automatic bottled water 

filling machine using programmable logic controller 

(PLC). The objectives of this paper are to design the 

motor driven the conveyor belt, to design the sensor 

installation and to apply the PLC for controlling the 

conveyor belt, stepper motor rotation and close a lid. 

The height and length of proposed water filling 

machine with conveyor belt are of 150 centimeter.  

Proximity sensors are used for detecting the bottle and 

the level of water. The PLC MISUBISHI system is the 

main controller and computer is used to communicate 

between user and system. GT Designer3 software is 

used to design the GUI for automatic control. 

Experimental results show that the automatic bottled 

water filling machine can contain the water with the 

averaged time 14 second per bottle. The averaged error 

of water volume is less than 8 %. 

 

 

Keywords: Programmable Logic Controller, Automatic 

system, Bottled water filling machine, Proximity sensor 
 
1. บทน า 

ในปัจจุบันธุรกิจอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดย่อม 
(Small and Medium Enterprises) ได้รับการสนับสนุนจาก
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ภาครัฐบาลมากขึ้น ท าให้ธุรกิจอุตสาหกรรมขนาดเล็กได้รับความ
สนใจมาขึ้น รวมถึงวิธีการผลิตในด้านบรรจุภัณฑ์น้ันได้มีการพัฒนา
เพื่ออ านวยความสะดวกต่อผู้ใช้งานให้สะดวกขึ้น และมีการน า
เครื่องจักรขนาดเล็กที่ออกแบบให้เหมาะสมกับธุรกิจขนาดเล็ก เพื่อ
ลดค่าใช้จ่ายในการจ้างพนักงาน จึงเป็นเหตุผลที่ได้ศึกษาการสร้าง
ต้นแบบระบบสายพานล าเลียงส าหรับการบรรจุภัณฑ์ โดยมีแนวคิด
สร้างชุดทดลองเครื่องบรรจุน้ าขวดควบคุมการใช้งานโดยใช้พีแอลซี 
(Programmable Logic Controller: PLC) [1] เพ่ือศึกษาการบรรจุ
ภัณฑ์ระบบอัตโนมัติ ตัวอย่างเช่น งานวิจัย [2] น าเสนอการใช้ PLC 
ในการออกแบบระบบเครื่องล็อกขวดแก้วอัตโนมัติ และการพัฒนา
เครื่องบรรจุผ้าอ้อมอัตโนมัติด้วย PLC [3]  

งานวิจัยในส่วนที่เก่ียวข้องกับการใช้ PLC ส าหรับควบคุมการ
ท างานของเครื่องบรรจุขวด ได้แก่ การตรวจจับวัตถุที่อยู่บนสายพาน 
[4] 

 

 
 

รูปท่ี 1 เง่ือนไขที่ใช้งำนและจุดติดตั งเซนเซอร์  
 

ด้วย Allen Bradley MicroLogix PLC โดยมีเซนเซอร์ควบคุมและ
ระบบป้อนกลับส าหรับการตรวจสอบวัตถุที่ตรวจจับได้  และงานวิจัย 
[5] เกี่ยวกับการใช้ PLC ส าหรับระบบติดตามและตรวจสอบการ
บรรจุของเหลวอัตโนมัติ ในบทความ [6] น าเสนอการออกแบบ
เครื่องต้นแบบส าหรับบรรจุน้ าด่ืมโดยใช้ PLC  

วัตถุประสงค์ของงานวิจัยน้ี ได้แก่ การสร้างต้นแบบระบบ
สายพานล าเลียงและการทดสอบการติดต้ังเซนเซอร์ที่ เหมาะสมบน
เครื่องต้นแบบส าหรับบรรจุน้ าด่ืมลงในขวดโดยอาศัยหลักการท างาน
ของพีแอลซีในการควบคุมระบบอัตโนมัติ 

 
 

รูปท่ี 2 กำรทดลองเพื่อหำระยะของพร็อกซิมิตี เซนเซอร์ที่สำมำรถ
ตรวจจับขวดน ้ำที่บรรจุน ้ำที่ระยะ 4 cm 

 
2.  การออกแบบเคร่ืองบรรจุน  าขวดอัตโนมัติ 

การออกแบบเครื่องบรรจุน้ าขวดอัตโนมัติ โดยมีเงื่อนไขที่ใช้
งาน การออกแบบมอเตอร์ขับสายพาน การออกแบบการติดต้ังการ
ใช้งานเซนเซอร์ และการออกแบบระบบพีแอลซีเพื่อท าการควบคุม
ระบบอัตโนมัติ โดยมีรายละเอียดดังต่อไปนี้ 

 
รูปท่ี 3 โครงสร้ำงเครื่องบรรจุน ้ำขวด และต้ำแหน่งติดตั งอุปกรณ์ 
ประกอบด้วย 1) มอเตอร์อินเวอร์เตอร์ 2) สำยพำนล้ำเลียง 3) 
มอเตอร์พร้อมจำนหมุน 4) หัวบรรจุน ้ำ 5) ที่ใส่ฝำขวดน ้ำ 6) หัวปั้ม
ฝำขวดน ้ำ 

จุดเร่ิมตน้ 
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2.1 เง่ือนไขที่ใช้ส าหรับการติดตั งเซนเซอร์  

เง่ือนไขที่ใช้ได้แก่ ขวดน้ าขนาด 250 มล. ซึ่งมีข้อก าหนดของ
ระบบที่จะออกแบบในการบรรจุน้ าปริมาณ 230 มล. ลงในขวด โดย
ใช้ PLC ควบคุมการท างาน ก าหนดให้ใช้มอเตอร์ขับเคลื่อนสายพาน
ในการล าเลียงขวดน้ า  และจะต้องควบคุมการจ่ายน้ าให้ได้ปริมาตร
ตามต้องการ โดยมีค่าความผิดพลาดของปริมาตรน้ าไม่เกิน 10% 
และปิดฝาขวดได้ สามารถจ่ายน้ าเพื่อบรรจุน้ าได้ครั้งละ 1 ขวด มี
ระบบแจ้งเตือนเมื่อน้ าในถังและฝาที่ใช้ปิดหมด  

การออกแบบการท างานของระบบ ดังแสดงในรูปที่ 1 แสดง
เงื่อนไขที่ใช้งานและจุดติดต้ังเซนเซอร์ โดยการท างานจะเริ่มจาก
ด้านขวาไปซ้าย จะเริ่มจากสายพานล าเลียงขวดน้ า เมื่อขวดน้ าขวดที่ 
1 เคลื่อนที่ไปยังต าแหน่ง Sensor 1 แล้วพีแอลซีจะสั่งการให้บรรจุ
น้ า เมื่อบรรจุน้ าเสร็จจะหมุนจานประคองขวดไปยังต าแหน่งพักขวด
เพื่อรอการจ่ายฝาของอุปกรณ์จ่ายฝา ในขณะเดียวกันขวดที่ 2 จะ
เลื่อนมาที่ต าแหน่งของ Sensor 1 เมื่อบรรจุน้ าเสร็จจะท าการหมุน
จานประคองขวด โดยขวดที่ 1 หมุนผ่านอุปกรณ์จ่ายฝาไปยัง 
Sensor 2 จะสั่งนิวเมติกส์เพื่อปิดฝาขวด เมื่อขวดที่ 3 มายังต าแหน่ง
ของ Sensor 1 เมื่อขวดน้ าที่ 1 บรรจุน้ าเสร็จ จานประคองขวดจะ
หมุนขวดที่ 1 มายังสายพานล าเลียงไปยังต าแหน่งSensor 3 เพื่อนับ
จ านวนของขวดที่บรรจุเสร็จ และเมื่อ Sensor 4 ท าการตรวจสอบว่า
ไม่มีฝาในอุปกรณ์จ่ายฝา จะท าการหยุดเติมน้ าและมีเสียงเตือนต้อง
น าฝามาเติมเพ่ือให้ขบวนการท างานต่อไป 

 

 
รูปท่ี 4 ขนำดและโครงสรำ้งสำยพำนลำ้เลียง 

 

 
 

รูปท่ี 5 ขนำดและโครงสรำ้งจำนหมุนขวดน ้ำ 
 

2.2  พร็อกซิมิตี เซ็นแซอร์ 

พร็อกซิมิต้ีเซนเซอร์ที่ใช้เพื่อตรวจจับขวดน้ าเลือกใช้เป็นแบบ 
12 VDC NPN-Capacitive Proximity Sensor ซึ่งเป็นเซนเซอร์
ตรวจจับวัตถุและ แบบ NPN 5-12 VDC Capacitive Liquid Level 
Sensor เพื่อตรวจจับระดับของน้ าในขวดที่บรรจุแล้ว โดยรูปที่ 2 
แสดงการทดลองเพื่อหาระยะของพร็อกซิมิต้ี เซนเซอร์ที่สามารถ
ตรวจจับขวดน้ าที่บรรจุน้ าที่ระยะ 4 cm 
2.3  โครงสร้างเคร่ืองบรรจุขวดน  า 

โครงสร้างเครื่องบรรจุน้ าขวดอัตโนมัติ และต าแหน่งติดต้ัง
อุปกรณ์ มีขนาดสูง 150 ซม. และยาว 150 ซม. ดังแสดงในรูปที่ 3 
โดยขนาดโครงสร้างเครื่องบรรจุน้ าขวด ประกอบด้วย 1) มอเตอร์
อินเวอร์เตอร์ 2) สายพานล าเลียง 3) มอเตอร์พร้อมจานหมุน 4) หัว
บรรจุน้ า 5) ที่ใส่ฝาขวดน้ า 6) หัวปั้มฝาขวดน้ า 

รูปที่ 4 แสดงขนาดและโครงสร้างสายพานล าเลียงที่ใช้ส าหรับ
ล าเลียงขวดน้ า ความยาว 150 ซม. และรูปที่ 5 แสดงขนาดและ
โครงสร้างจานหมุนขวดน้ าเพ่ือหมุนขวดน้ าเข้าไปต าแหน่งที่จะบรรจุ
น้ าลงขวด และหมุนขวดน้ าที่บรรจุน้ าแล้วไปที่ต าแหน่งปิดฝาขวด 
ส าหรับรูปที่ 6 แสดงโครงสร้างของอุปกรณ์จ่ายฝาขวดเพื่อใช้ในการ
ปิดขวดน้ าหลังจากที่ได้บรรจุน้ าแล้ว  
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รูปท่ี 6 โครงสร้ำงของอุปกรณ์จ่ำยฝำ 
 

 

รูปท่ี 7 กำรวำงอุปกรณ์ภำยในตู้ควบคุมเครื่องบรรจุน ้ำขวด 

2.4  การออกแบบตู้ควบคุมเคร่ืองบรรจุน  าขวด 

ตู้ควบคุมเครื่องบรรจุน้ าขวด มีขนาดกว้าง 57 ซม. ยาว 69 
ซม. โดยมีการออกแบบติดต้ังอุปกรณ์ภายในตู้ควบคุมมีการติดต้ัง
อุปกรณ์ ดังแสดงในรูปที่ 7 ประกอบด้วยอุปกรณ์ภายในตู้คอนโทรล 
ดังน้ี 1) อินเวอร์เตอร์ 2) พีแอลซี 3) เซอร์กิตเบรกเกอร์ 4) ไดรฟ์
เซอร์โวมอเตอร์ 5) รีเลย์ 6) เพาเวอร์ซัพพลาย 24 VDC 7) เพาเวอร์
ซัพพลาย 12 VDC โดยมีแผนผังการเดินสายไฟ (Wiring diagram) 
ดังแสดงในรูปที่ 8 โดย สัญลักษณ์ SN1-SN6 เป็นเซนเซอร์ ส่วน 

RE1-RE6 เป็นอินพุทรีเลย์ (relay input) โดยมี OE1 เป็น โซลินอย
ส าหรับกระบอกสูบ และ OE2 เป็น โซลินอยควบคุมการบรรจุน้ า  

 

 
 

รูปท่ี 8 ผังกำรเดินสำยไฟ (Wiring diagram) ภำยในตู้ควบคมุ 
 

2.5  การออกแบบหน้าต่าง GUI 

ตัวเครื่องบรรจุน้ าด่ืมต้นแบบจะมีจอแสดงผลแบบสัมผัส จึงได้
มีการออกแบบหน้าต่าง GUI ที่ใช้ในการสั่งการระบบการท างาน
และตวรจสอบการท างานแบบเวลาจริง (Real time) ด้วยโปรแกรม 
GT Designer3 โดยมีหน้าต่างเพื่อการท างานโหมดต่าง ๆ ดังแสดง
ในรูปที่ 9 ประกอบด้วย รูปที่ 9(ก) แสดงหน้าต่างที่เป็นเมนูการ
ท างาน เพื่อเลือกการท างานแบบควมคุมด้วยมือ (manual) หรือ
แบบอัตโนมัติ (Auto) รูปที่ 9(ข) แสดงหน้าต่างการสั่งงานอัตโนมัติ 
(Auto) รูปที่ 9(ค) แสดงหน้าต่างการสั่งงานแบบ manual จะมีปุ่ม
ควบคุมการท างานเกี่ยวกับการบรรจุน้ า สายพานล าเลียง เซอร์โว
มอเตอร์ และการปิดฝาขวดน้ า ส่วนรูปที่ 9(ง) แสดงหน้าต่างการ
สั่งงานเพ่ือทดสอบระบบ และแสดงจ านวนนับขวดที่บรรจุแล้ว 

2.6  การเลือกใช้มอเตอร์สายพาน 

การเลือกใช้มอเตอร์สายพาน โดยก าหนดให้ ความเร็ว
รอบที่แกนเพลาเป็น11.16 รอบต่อนาที หรือ 0.185 รอบต่อวินาที 

INVERTER 
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และ รัศมีเพลา ( ) เป็น 0.025 เมตร ดังน้ันความเร็วของสายพาน
จะค านวณได้จาก  

 ความเร็วสายพาน   ความเร็วรอบท่ีแกนเพลา  
                                  เส้นรอบวงของเพลา                (2) 

โดยเส้นรอบวงของเพลา เป็น 2  เท่ากับ 0.157 เมตร ดังน้ัน
ความเร็วสายพาน ค านวณได้เป็น 0.029 เมตรต่อวินาที  

    
 

ก) หน้าต่าง Menu       ข) หน้าต่าง Auto 

   

ค) หน้าต่าง Manual     ง) หน้าต่าง Test 
 

รูปท่ี 9 GUI ของเครื่องบรรจุน ้ำที่ออกแบบ 

 
 

รูปท่ี 10 โปรแกรมแลดเดอรค์วบคุมเซอร์โวมอเตอร์ 
 

 
 

รูปท่ี 11 โปรแกรมแลดเดอร์ควบคุมกำรเปิด/ปิดหัวบรรจุน ้ำลงขวด 
 

2.7  การออกแบบเซอร์โวมอเตอร์ 

ท าการค านวณความเร็วรอบของเซอร์โวมอเตอร์  (Servo 
motor)โดยใช้สมการดังน้ี  

 ความเร็วรอบเซอร์โวมอเตอร์  (  

             
)               (1) 

โดยก าหนดให้ ความถี่ (f) เป็น 100 Hz จะสามารถค านวณได้
ความเร็วรอบของเซอร์โวมอเตอร์ที่ใช้งานเป็น 15 รอบต่อนาที 
(rpm)   

 

 
 

รูปท่ี 12 กำรวัดควำมเร็วรอบที่ขบัสำยพำนโดยกำรใช้ทำโคมิเตอร์ 
 

2.8  การออกแบบโปรแกรมแลดเลอร์ที่ใช้ควบคุมการท างาน 

ต่อมาท าการออกแบบโปรแกรมแลดเดอร์ (Ladder) เพื่อ
ควบคุมเซอร์โวมอเตอร์ ดังแสดงในรูปที่ 10 เพื่อให้ได้ความเร็วรอบ 
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15 รอบต่อนาทีตามที่ก าหนด และรูปที่ 11 เป็นการออกแบบแลด
เดอร์ส าหรับควบคุมการเปิด/ปิดหัวบรรจุน้ าลงขวดที่เตรียมไว้ 

 
3.  การทดลอง 

3.1  การวัดความเร็วรอบของมอเตอร์ที่ขับสายพาน 

ท าการทดลองปรับค่าความเร็วของอินเวอร์เตอร์โดยการปรับ
ค่าแรงดัน ต้ังแต่ 40 – 85 โวลต์ แล้วท าการวัดแรงดัน กระแส 
ความถี่ จะเก็บค่าที่ได้บนหน้าจอของอินเวอร์เตอร์  และการวัด
ความเร็วรอบ (RPM) ใช้เครื่องทาโคมิเตอร์ (Tachometer) ส่วนรูป
ที่ 12 แสดงวิธีการวัดความเร็วรอบที่มอเตอร์ขับสายพานล าเลียงด้วย
เครื่องทาโคมิเตอร์ (Tachometer)  ดังแสดงค่าที่ได้จากการทดลอง 
ในตารางที่ 1 
 
ตารางท่ี 1 ผลกำรทดลองกำรวัดควำมเร็วรอบมอเตอร์จำกกำรขับ
สำยพำนล้ำเลียง 

ครั้งที ่ Volt (V) Amp (A) frequency (Hz) RPM 
1 40 1.54 6.45 6.15 
2 45 1.57 7.75 7.26 
3 50 1.57 8.85 8.97 
4 55 1.59 10.3 9.76 
5 60 1.58 11.35 11.16 
6 65 1.59 12.65 12.31 
7 70 1.58 13.85 13.64 
8 75 1.60 15.1 14.56 
9 80 1.59 16.15 16.07 
10 85 1.57 17.45 16.95 

 

ผลจากการทดลองเลือกใช้งานมอเตอร์ที่แรงดัน 60 โวลต์ 
กระแส 1.58 แอมป์ และมีความเร็วรอบเป็น  11.16 รอบ/นาที 
เน่ืองจากขวดเปล่าที่เตรียมไว้เป็นขวดพลาสติก มีน้ าหนักเบา พบว่า 
ถ้าใช้ความเร็วรอบสูงมากกว่าน้ีอาจท าให้ขวดน้ าที่เตรียมบรรจุล้ม  
จากรูปที่ 13 แสดงให้เห็นว่าปริมาตรของน้ าในการบรรจุน้ าลงในขวด 
จึงเลือกการหน่วงเวลาไทม์เมอร์ที่ 9.5 วินาที ซึ่งค่าใกล้เคียงกับ
เง่ือนไขขอบเขตที่ก าหนดไว้ เพื่อให้บรรจุน้ าที่ปริมาตร 230 มิลลิลิตร 

 
 
รูปท่ี 13 ควำมสัมพันธ์ระหว่ำงค่ำเฉลี่ยปริมำตรน ้ำที่บรรจุลงขวดกับ
เวลำไทม์เมอร์ที่ใช้ส้ำหรับหน่วงเวลำ ได้แก่ 8 วินำที 8.5 วินำที 9 
วินำที 9.5 วินำทีและ 10 วินำที 
 

   
 
ก) ติดต้ังเซนเซอร์ตรวจสอบขวดน้ า  ข) ติดต้ังเซนเซอร์เช็คระดับน้ า
ในถัง 

รูปท่ี 14 ต้ำแหน่งกำรติดตั งเซนเซอร์ที่ใช้งำน 
 
3.2  การติดตั งเซนเซอร์ 

รูปที่ 14 แสดงต าแหน่งการติดต้ังพร็อกซิมิต้ีเซนเซอร์  (NPN-
Capacitive Proximity Sensor) เพื่อตรวจจับขวดน้ าในต าแหน่งที่
ก าหนดไว้ ดังแสดงในรูปที่ 14 (ก) และ เซนเซอร์ NPN-Capacitive 
Liquid Level Sensor เพื่อตรวจจับระดับของน้ าในขวดที่เหลืออยู่
ในถังน้ า ดังแสดงในรูปที่ 14(ข) 
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รูปท่ี 15 กำรท้ำงำนของหัวจำ่ยน ้ำลงขวด 
 

 
 

รูปท่ี 16 ลักษณะฝำปิดขวดที่อยู่บนอุปกรณ์จ่ำยฝำขวด เพื่อเตรียม
ปิดฝำ 

 

3.2  การทดลองการบรรจุน  าลงในขวด 

การทดลองการบรรจุน้ าลงในขวด มีขั้นตอนดังรูปที่ 15-18  
และจากรูปที่ 15 จะแสดงการท างานของหัวจ่ายน้ าลงบรรจุในขวด 
แล้วท าการเก็บผลการทดลอง โดยรูปที่ 16 แสดงการน าฝาใส่ยัง
อุปกรณ์จ่ายฝาเพ่ือท าการปิดฝาขวดต่อไป และรูปที่ 17  แสดงการ
ท างานของสเต็ปเปอร์มอเตอร์ในการหมุนจานประคองขวดที่บรรจุ
น้ าแล้ว เพ่ือใส่ฝาขวด และรูปที่ 18 แสดงการท างานของลูกสูบเพื่อ
กดปิดฝาขวดให้สนิท 

 
 

รูปท่ี 17 สเต็ปเปอร์มอเตอรห์มุนจำนประคองขวดผ่ำนอุปกรณ์ใส่ฝำ 
 

 
 

รูปท่ี 18 ลูกสูบท้ำกำรกดปิดฝำใหส้นิท 
 
 

การทดลองการบรรจุน้ าลงในขวดทั้ง 10 ขวด โดยเริ่มต้น
กระบวนการต้ังแต่ขวดเปล่าจนกระทั่งเสร็จสิ้นกระบวนการ จากการ
สังเกตพบว่า ขวดที่ 1 จะใช้เวลาช้ากว่าขวดที่ 2-10 เน่ืองจากเริ่มนับ
จากขวดเปล่าที่เป็นช่วงการเริ่มต้นการท างานเข้าไปด้วย จึงเกิดการ
เสียเวลาในส่วนน้ี ส าหรับขวดที่ 2-10 จะใช้เวลาเฉลี่ยใกล้เคียงกัน 
และเมื่อถึงต าแหน่ง Sensor 3 จะแสดงตัวเลขทางหน้าจอทัชสกรีน
และน าค่าของทั้ง 10 ขวดมาหาผลรวมแล้วน าไปเฉลี่ยเพื่อหาเวลาที่
ใช้เฉลี่ย 14 วินาทีต่อขวด 
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รูปท่ี 19 ควำมสัมพันธ์ระหว่ำงค่ำเฉลี่ยปริมำตรน ้ำที่บรรจุลงขวดกับ
กำรหน่วงไทม์เมอร์ในแต่ละรอบ 
 

4.  ผลการทดลอง 

เมื่อปรับค่าความเร็วรอบของมอเตอร์จากการขับสายพาน
ล าเลียงต้ังแต่ 40 โวลต์ ถึง 85 โวลต์ ผลที่ได้จากตารางที่ 1 เลือกใช้
แรงดันที่ 60 โวลต์ เน่ืองจากเป็นค่าที่ไม่เร็วและไม่ช้าเกินไปจนท าให้
ขวดน้ าที่รอบรรจุน้ าล้ม ส าหรับการทดลองหาค่าหน่วงเวลาไทม์เมอร์
เพ่ือบรรจุน้ าลงขวด ดังแสดงในรูปที่ 19 พบว่า ต้ังแต่ 8 – 10 วินาที 
สังเกตว่า ณ เวลา 9.5 วินาที จะได้ค่าปริมาตรน้ าที่ใกล้เคียง 230 
มล. โดยทดลองน าค่าหน่วงเวลาไทม์เมอร์ที่ 9.5 วินาที  

ต่อมาท าการทดลองจับเวลาการบรรจุ น้ าลงขวด โดยมี
ความสัมพันธ์ของผลรวมเวลาการบรรจุขวด 10 ขวดต่อรอบเพื่อหา
ค่าเฉลี่ยเวลาต่อขวด ดังแสดงในรูปที่ 20 พบว่า สามารถบรรจุน้ า
พร้อมปิดฝาโดยใช้เวลาเฉลี่ย 14 วินาทีต่อขวด แล้วท าการทดลอง
การบรรจุน้ าเพื่อหาค่าความผิดพลาด พบว่า ค่าผิดพลาดของ
ปริมาตรน้ าในขวดที่บรรจุแล้วไ ด้น้อยกว่า 230 มล. มีค่าความ
ผิดพลาดที่ได้น้อยกว่า 8%   

ปัญหาที่พบในการทดลอง พบว่า อุปกรณ์จ่ายฝาไม่สามารถ
จ่ายฝาลงได้ทุกขวด เกิดจากฝาขวดน้ าแต่ละฝาน้ันมีขนาดของฝาไม่
เท่ากัน เพราะเลือกใช้ขวดน้ าที่มีฝาปิดแบบมีสลักดึงฝาขวด และ
พบว่า ขวดน้ าและฝาปิดต้องมีสภาพสมบูรณ์ จึงจะสามารถปิดฝา
ขวดน้ าได้สนิทถ้ามีสภาพไม่สมบูรณ์ จะไม่สามารถปิดฝาขวดน้ าได้ 

 
 

รูปท่ี 20 ควำมสัมพันธข์องผลรวมเวลำกำรบรรจุขวด 10 ขวดต่อ
รอบเพื่อหำค่ำเฉลี่ยเวลำต่อขวด 
 

5.  สรุป 

บทความน้ีน าเสนอการสร้างต้นแบบระบบล าเลียงสายพานส าหรับ
การท างานของเคร่ืองบรรจุน้ าลงขวดโดยใช้พีแอลซี สามารถบรรจุน้ าลงใน
ขวดขนาด 250 มล. โดยบรรจุน้ าปริมาตร 230 มล. และสามารถปิดฝา
ขวดน้ าได้โดยใช้เวลาเฉลี่ย 14 วินาทีต่อขวด ค่าความผิดพลาดของ
ปริมาตรน้ าที่บรรจุลงขวดน้อยกว่า 8% โดยการสั่งงานผ่านหน้าจอ
ทัชสกรีนในโหมดอัตโนมัติ และสามารถสั่งงานได้อย่างถูกต้องผ่าน
ตู้ควบคุม 
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