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การลดข้อบกพร่องในกระบวนการอดัรีดเป่าขึน้รูปผลติภณัฑ์แกลลอนพลาสตกิ 
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บทคัดย่อ 
งานวจิยัน้ีมีจุดมุ่งหมายเพ่ือลดปริมาณผลิตภณัฑบ์กพร่องประเภทเส้นสีในการอดัรีดเป่าข้ึนรูปผลิตภณัฑ์

แกลลอนพลาสติก โดยผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีเกิดข้ึนมีลกัษณะเป็นเส้นท่ีมีสีแตกต่างจากสีผิวของผลิตภณัฑ์ จาก
การศึกษาในเบ้ืองตน้พบว่าปัจจยัท่ีมีผลต่อการเกิดต าหนิท่ีเป็นเส้นสีน้ีมีอยู่ 4 ปัจจยั คือ อุณหภูมิช่วงกลางกระบอก   
อดัรีด อุณหภูมิช่วงปลายกระบอกอดัรีด ความเร็วรอบสกรู และขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลางรูของแผ่นเบรกเกอร์ เม่ือ
ด าเนินการทดลองในรูปแบบ 2k แฟคทอเรียล ผลการวิเคราะห์ทางสถิติแสดงให้เห็นวา่ปัจจยัท่ีมีผลต่อขอ้บกพร่อง   
คือ อุณหภูมิช่วงกลางกระบอกอดัรีด อุณหภูมิช่วงปลายกระบอกอดัรีด และขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลางรูของแผ่นเบรก
เกอร์ โดยสภาวะท่ีเหมาะสมในการอดัรีดเป่าข้ึนรูปผลิตภณัฑแ์กลลอนพลาสติก คือ อุณหภูมิช่วงกลางกระบอกอดัรีด
เท่ากบั 170 ºC อุณหภูมิช่วงปลายกระบอกอดัรีดเท่ากบั 190 ºC และขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลางรูของแผ่นเบรกเกอร์
เท่ากบั 3 มิลลิเมตร ดว้ยการปรับตั้งสภาวะในการผลิตน้ี ปริมาณผลิตภณัฑบ์กพร่องสามารถลดลงไดจ้ากเดิมร้อยละ 
0.84 เป็นร้อยละ 0.02 
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Abstract 
This research aims at reducing the color-mark defect in the extrusion blow molding process for plastic 

gallons, where the mark is a line having different color from the gallon. As per a preliminary study, there were four 
process parameters affecting the defect appearance; i.e. temperature at the mid-section and end of the extruder 
barrel, screw speed and hole diameter of breaker plate. After conducting a set of experiments associated with the 2k 
factorial design, the statistical analysis revealed that the temperature at the middle barrel, temperature at the end of 
barrel and the hole diameter of breaker plate were the significant factors with regards to the defect. The optimum 
process condition for making the plastic gallon was found to be 170 ºC at the middle barrel temperature, 190 ºC at 
the end barrel temperature and 3 mm hole diameter of breaker plate. With the use of this condition, the defective 
product can be decreased from 0.84 % to 0.02 %. 
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