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งานวิจัยนี้เปนการออกแบบและจัดสรางหัวข้ึนรูปวงแหวนแบบหมุนเพื่อใชในการศึกษาสมบัติ
การไหล  การเปล่ียนแปลงของคาความดนัตกครอม และพฤติกรรมการบวมตัวของ HDPE หลอมเหลวใน
เคร่ืองอัดรีดแบบเกลียวหนอนเดี่ยว  ผลการทดลองพบวาคาความดันตกครอม ท่ีตรวจวัดไดในระบบหัว
ข้ึนรูปวงแหวนแบบปกติ (0 rpm) มีคาเพิ่มข้ึนตามการเพ่ิมข้ึนของอัตราเฉือนและมีคาลดลงตามการเพ่ิม
อุณหภูมิทดสอบ  ในขณะท่ีคาความดันตกครอมท่ีตรวจวัดไดในระบบหัวข้ึนรูปวงแหวนแบบหมุนมี
แนวโนมลดลงอยางตอเนื่องตามการเพ่ิมความเร็วรอบในการหมุนหัวข้ึนรูป  โดยตรวจพบไดอยางชัดเจน
ในสภาวะการทดสอบท่ีอุณหภูมิตํ่าและท่ีอัตราเฉือนในชวง 22 s-1 ถึง 29 s-1  ซ่ึงพบวาคาเปอรเซ็นตการ
ลดลงของความดันตกครอมเพ่ิมข้ึนสูงสุดถึง 45 %  การลดลงของคาความดันตกครอมในระบบหัวข้ึน
รูปแบบหมุนสงผลกระทบโดยตรงกับสมบัติการไหลและสมบัติการบวมตัวการบวมตัวแบบเสนผาน
ศูนยกลาง (Diameter Swell) และการบวมตัวแบบความหนา (Thickness Swell) อยางมีนัยสําคัญ   
กลาวคือ คาความเคนเฉือนมีแนวโนมลดลงตามการเพิ่มความเร็วในการหมุนหัวข้ึนวงแหวนสูงสุด
ประมาณ 43%ท่ีความเร็วการหมุนหัวข้ึนรูป 70 rpm   นอกจากนี้ยังพบวาการบวมตัวแบบ Diameter Swell 
มีคาลดลงเม่ือถูกอัดรีดผานหัวข้ึนรูปแบบหมุนในขณะท่ีการบวมตัวแบบ Thickness Swell มีคาเพิ่มข้ึน
ตามการเพ่ิมความเร็วการหมุนหัวข้ึนรูป ผลการวิจัยดังกลาวนี้ทําใหเห็นแนวทางของการควบคุมขนาด
ของช้ินงานท่ีผลิตจากหัวข้ึนรูปแบบวงแหวน เชนกระบวนการผลิตแบบอัดรีดเปา (Extrusion Blow 
Moulding) หรือ การผลิตทอ (Pipe Extrusion Process) โดยใชเทคนิคการหมุนหัวข้ึนรูป  ซ่ึงสามารถปรับ
ขนาดของแทงพาริสันไดท้ังในดานความหนาและขนาดเสนผานศูนยกลางภายนอกไดโดยไมจําเปนตอง
ปรับพารามิเตอรสภาวะการผลิตใด ๆ ในเคร่ืองอัดรีดพอลิเมอร   
คําหลัก : คาความดันตกครอม พอลิเมอรหลอมเหลว การบวมตัวแบบเสนผานศูนยกลาง การบวมตัวแบบ

ความหนา หัวข้ึนรูปแบบวงแหวน การออกแบบหวัข้ึนรูป  
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Abstract  
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Abstract: 

This research concerns with design and construction of annular rotating die used for studying 
rheological property, pressure drop, and swell behavior of melt HDPE in single screw extruder. Results 
of the experiment showed that pressure drop found in normal annular die (0 rpm) increased with the 
increase of shear rate, but decreased with the increase of tested temperature. On the contrary, pressure 
drop found in annular rotating die tended to decrease steadily with the increase of rotating speed. 
Particularly at low tested temperature and shear rate of 22 s-1 to 29 s-1, the decreasing percentage of 
pressure drop rose up to 45%. The decrease of pressure drop in annular rotating die had significant 
direct effect on rheological property and both Diameter and Thickness swell behaviors. That is, shear 
stress tended to decrease with the increase of rotating speed, up to 43% at 70 rpm. In addition, it was 
also found that Diameter Swell decreased when pressed through rotating die, whereas the Thickness 
Swell increased with the increase of rotating speed. These results could be utilized for the control of 
work produced with annular die, for example, extrusion blow moulding or pipe extrusion process using 
rotating die. The size of parison bar could be adjusted both in thickness and outer diameter, with no 
need to change any production parameter of the polymer extrusion process.   
Key words: Pressure Drop, Polymer Rheology, Diameter Swell, Thickness Swell, Single Screw 

Extruder, Die Design. 
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