
ปญัหาจากลกัษณะของฟิลม์ทีส่งัเกตไุด้

1.1 Too much output 1.1 Decrease screw speed 1 ผวิฟิลม์หยาบ, ขรขุระ,

 ไมเ่ป็นเนือ้เดยีวกนั

1.1 มเีนือ้พลาสตกิมากเกนิไปจากการอัดรดี 1.1 ลดรอบสกรู เพือ่ลดเนือ้พลาสตกิทีถู่กอัดรดี

1.2 Too low melt temperature 1.2 Raise processing temperature 1.2 อณุหภมูทิีท่ าใหพ้ลาสตกิหลอมต า่

เกนิไป

1.2 เพิม่อณุหภมูกิารขึน้รปู

1.3 Dirty Die 1.3 Clean, inspect,  and repair the Die 1.3 หวัดายสกปรก 1.3 ท าความสะอาดหวัดาย

1.4 MFR gap of mixing material is too much 1.4 Change material or raise the mixing 

temperature equal to end of extruder

1.4 วตัถุดบิทใีชม้คีวามแตกตา่งของอัตรา

การไหลมาก

1.4 เปลีย่นวตัถุดบิ, หรอืท าการเพิม่อณุหภมูใินชว่ง 

Mixing ใหเ้ทา่กับชว่งทา้ยของ Extruder

1.5 Too low Die temp 1.5 Raise Die temperature up 1.5 อณุหภมูทิีห่วัดายต า่เกนิไป 1.5 เพิม่อณุหภมูทิีห่วัดาย

2.1 Foreign material contaminate with resin, ex. dust, 

scrab.

2.1 Check feeding and preparation system of resin. 

Check with resin producer

2 เกดิ Fish eye หรอืส ิง่

แปลกปลอมทีผ่วิฟิลม์

2.1 มสี ิง่แปลกปลอม เชน่ ผงฝุ่ น เศษ

พลาสตกิ และอืน่ๆ ปะปนอยู่

2.1 ตรวจสอบระบบป้อนเม็ดพลาสตกิ

2.2 Broken screen pack 2.2 Change new screen pack 2.2 ตะแกรงขาด 2.2 เปลีย่นตะแกรงใหม่

2.3 Resin remaining in the extruder, Die 2.3 Clean Die, remove and clean extruder, screen 

pack

2.3 มพีลาสตกิหลอมตกคา้งที ่Extruder 

หรอื Die

2.3 ท าความสะอาด Extruder, หวัดาย

2.4 Degradation of recycle material 2.4 Check the quality of the recycle and resin. Test 

by blowing without recycle material

2.4 เกดิการเสือ่มสภาพของเม็ดพลาสตกิรี

ไซเคลิทีน่ ามาผสม

2.4 ตรวจสอบคณุภาพเม็ดพลาสตกิและเม็ดหลอมที่

ใชผ้สม

2.5 Material is mixed with high viscosity material 2.5 Change material or raise the mixing 

temperature equal to end of extruder

2.5 เกดิจากมวีตัถุดบิทีม่คีวามหนืดสงูผสม

อยู่

2.5 เปลีย่นวตัถุดบิ, หรอืท าการเพิม่อณุหภมูใินชว่ง 

สว่นผสม (Mixing Zone) ใหเ้ทา่กับชว่งทา้ยของ

สว่นอดีรดี

3.1 Unstable bubble 3.1.1 Make an adjustment by use of calipers and sprit 

level or clean Air ring

3 ฟิลม์เกดิรอยยบัยน่ 3.1 ลกูโป่งไมน่ิง่ 3.1.1 ปรับแตง่ระยะวงแหวนลม (air ring) ดว้ยเครือ่งมอื

ทีม่คีวามละเอยีด โดยใช ้caliper และ split level

3.1.2 Clean Air ring or adjust Air ring until air flow is 

fixed

3.1.2 ท าความสะอาดและปรับวงแหวนลม เพือ่ใหล้มที่

เป่าออกมามคีวามสม า่เสมอและคงที่

3.2 Extrusion surging / Unstable plastic output 3.2.1 Check the feeding system and raise feed zone 

temperature If insufficient amount of Hopper 

ground water is occurred

3.2 เกดิลักษณะการอัดรดีเป็นชว่งๆ ไม่

ตอ่เนือ่ง / พลาสตกิออกมาไมส่ม า่เสมอ

3.2.1 ตรวจสอบระบบการป้อนพลาสตกิ  และเพิม่

อณุหภมูชิว่งป้อนหากพบวา่ปรมิาณน ้าหลอ่เย็นใต ้

ถังบรรจเุม็ดไมเ่พยีงพอ

3.2.2 Check extrusion temperature if inappropriate 

processing temperature is occurred

3.2.2 ตรวจสอบระบบการควบคมุอณุหภมูหิากพบวา่

อณุหภมูกิารขึน้รปูในกระบอกไมเ่หมาะสม

3.2.3 Decrease temperature under Hopper if 

temperature under Hopper is too high 

3.2.3 ลดอณุหภมูใิตถั้งบรรจเุม็ดใหเ้หมาะสมหากพบวา่

อณุหภมูใิตถั้งบรรจเุม็ดสงูเกนิ ท าใหเ้ม็ดไหลไม่

ตอ่เนือ่ง

3.3 Improper air flow from Air ring 3.3 Adjust Air ring and air flow 3.3 ลมทีเ่ป่าจากวงแหวนลมไมเ่หมาะสม 3.3 ปรับวงแหวนลม เพือ่ปรับแตง่ความแรงของลม

3.5 Improper pulling rate at Winder 3.5 Adjust the Winder 3.4 อัตราการดงึมว้นฟิลมไ์มเ่หมาะสม 3.4 ปรับระบบมว้นฟิลม์

3.6 Tape or contamination on Idler roller 3.6 Clean Idler roller 3.5 มเีทปหรอืสิง่สกปรกตดิบนลกูกลิง้ 3.5 ท าความสะอาดลกูกลิง้

3.8 Nip roll and Die is unlevel 3.8 Leveled 3.6 ลกูคกลิง้รวบฟิลม์ และดายไมไ่ดร้ะดับ 3.6 ปรับใหไ้ดร้ะดับ

3.9 Inhomogeneous of bubble 3.9.1 Adjust Die temperature equal to melt 

temperature

3.7 ลกูโป่งไมเ่ป็นเนือ้เดยีวกัน 3.7.1 ปรับอณุหภมูดิายใหเ้ทา่กับอณุหภมูพิลาสตกิเหลว

3.9.2 Adjust Die 3.7.2 ปรับดายใหไ้ดล้กูโป่งทีเ่ป็นเนือ้เดยีวกัน

3.9.3 Clean Air ring 3.7.3 ท าความสะอาดจานลม

4.1 Blow Up Ratio is too low 4.1 Increase Blow Up Ratio or replace Die with 

smaller size

4 การฉกีขาดงา่ยตาม

แนวเครือ่งจกัร (แนว

 MD)

4.1 อัตราการเบง่ของลกูโป่ง (BUR) ต า่

เกนิไป  ท าใหก้ารจัดเรยีงตัวของ

โมเลกลุตามแนว TD นอ้ยเกนิไป

4.1 ปรับเพิม่อัตราการเบง่  หรอืใชห้วัดายทีม่ขีนาด

เล็กลง

4.2 Frost line height is too low 4.2 Increase height of frost line, beware on bublle 

unstable and other properties changing

4.2 ความสงูของแนวเสน้แข็งตัวของฟิลม์ 

ต า่เกนิไป

4.2 ปรับเพิม่ความสงูของแนวเสน้แข็งตัวของฟิลม์แต่

ใหร้ะวงัการสา่ยของลกูโป่ง และคณุสมบัตอิืน่ที่

อาจเปลีย่นไป

4.3 Too much Die gap 4.3 Decrease Die gap 4.3 ชอ่งวา่งดายกวา้งเกนิไป 4.3 ปรับลดชอ่งวา่งดาย

4.4 Damage on film surface 4.4 Check the film surface, Clean or repair die 4.4 เกดิจากการทีผ่วิฟิลม์มคีวามเสยีหาย 

หรอืรอยบาก

4.4 ตรวจสอบสภาพผวิฟิลม์  ท าความสะอาดหวัดาย, 

ตรวจสอบหรอืเปลีย่นอปุกรณ์

5 Thickness variation in 

Transverse Direction

5.1 Fouling and unsatisfactory plating of the inside of 

the Die 

5.1 Clean Die 5 ความหนาบางไม่

สม า่เสมอในแนวขวาง

เครือ่งจกัร (TD)

5.1 เกดิการสกปรก สะสมทีห่วัดาย ท าให ้

การไหลไมส่ม า่เสมอ

5.1 ท าความสะอาดดาย

5.2 Uneven ambient temperature around the Die and 

the bubble

5.2 Check the air flow rate  5.2 อณุหภมูริอบนอกดายและลกูโป่งไม่

เหมาะสม  ท าใหพ้ลาสตกิหลอมไหล

ออกมาไมส่ม า่เสมอ

5.2 ตรวจสอบอัตราการเป่าลม

5.3 Improper melt temperature 5.3 Adjust the melt temperature 5.3 อณุหภมูพิลาสตกิหลอมไมเ่หมาะสม 5.3 ปรับอณุหภมูพิลาสตกิหลอม

5.4 Improper thickness control 5.4 Adjust by use of the adjustment Bolt 5.4 การควบคมุความหนาบางไมเ่หมาะสม 5.4 ปรับการควบคมุ โดยใช ้Adjustment Bolt

2 Fish eyes or contaminate 

on film surface

Trouble shooting Guide for HDPE

Blown Film

Problem Possible causes Possible solution

แนวทางการแกไ้ขปญัหาการขึน้รปูพลาสตกิ HDPE     (Trouble Shooting Guide)

Rough surface, 

Inhomogeneous surface

งานฟิลม์   (Film)

แนวทางการแกไ้ขสาเหตทุีเ่ป็นไปได้ลกัษณะของปญัหา

4 Tear in machine direction

3 Wrinkles

Problem at Film

1



ปญัหาจากลกัษณะของฟิลม์ทีส่งัเกตไุด้

Blown Film

Problem Possible causes Possible solution

งานฟิลม์   (Film)

แนวทางการแกไ้ขสาเหตทุีเ่ป็นไปได้ลกัษณะของปญัหา

Problem at Film

6 Thickness variation in 

Machine Direction

6.1 Extrusion surging 6.1.1 Check the feeding system and raise feed zone 

temperature If insufficient amount of Hopper 

ground water is occurred

6 ความหนาบางไม่

สม า่เสมอในแนว

เครือ่งจกัร (MD)

6.1 เกดิจากการอัดรดีทีเ่ป็นชว่งๆ ไม่

ตอ่เนือ่ง

6.1.1 ตรวจสอบระบบการป้อนพลาสตกิ  และเพิม่

อณุหภมูชิว่งป้อนหากพบวา่ปรมิาณน ้าหลอ่เย็นใต ้

ถังบรรจเุม็ดไมเ่พยีงพอ

6.1.2 Check extrusion temperature if inappropriate 

processing temperature is occurred

6.1.2 ตรวจสอบระบบการควบคมุอณุหภมูหิากพบวา่

อณุหภมูกิารขึน้รปูในกระบอกไมเ่หมาะสม

6.1.3 Decrease temperature under Hopper if 

temperature under Hopper is too high 

6.1.3 ลดอณุหภมูใิตถั้งบรรจเุม็ดใหเ้หมาะสมหากพบวา่

อณุหภมูใิตถั้งบรรจเุม็ดสงูเกนิ ท าใหเ้ม็ดไหลไม่

ตอ่เนือ่ง

6.2 Pulsation and vibration ot the bubble 6.2.1 Reduce processing temperature if melt 

temperature is too high

 6.2 ลกูโป่งเกดิการแกวง่และสา่ย 6.2.1 ปรับลดอณุหภมูกิระบอกสบูลง หากพบวา่อณุหภมูิ

พลาสตกิเหลวสงูเกนิไป

6.2.2 Adjust rate and direction of the air from Air ring if 

rate of air flow from Air ring is too high

6.2.2 ปรับอัตราและทศิทางลมเป่าอัตราลมเป่าจากจาน

ลมสงูเกนิไป

ปญัหาระหวา่งการขึน้รปู

7 Vibration of the bubble 7.1 High melt temperature 7.1 Reduce processing temperature 7 ลกูโป่งส ัน่ และสา่ย 7.1 อณุหภมูพิลาสตกิเหลวสงูเกนิไป 7.1 ปรับลดอณุหภมูกิระบอกสบูลง

7.2 High rate of air flow from Air ring 7.2 Adjust rate and direction of the air from Air ring  7.2 อัตราลมเป่าจากจานลมสงูเกนิไป 7.2 ปรับอัตราและทศิทางลมเป่า

8 One sidedness - 

unbalance of the bubble

8.1 Thickness variation 8.1 Check and adjust the thickness 8 ลกูโป่งเบีย้ว  ไม่

สมมาตร

8.1 ความหนาบางไมส่ม า่เสมอ 8.1 ตรวจสอบและควบคมุความหนาของฟิลม์

8.2 Unsatisfactory alignment and levelness of the Air 

ring

8.2 Make an adjustment by use of calipers and sprit 

level

8.2 การจัดวางต าแหน่งและระดับของวง

แหวนลมเป่าไมเ่หมาะสม

8.2 ปรับแตง่ระยะวงแหวนลม (air ring) ดว้ยเครือ่งมอื

ทีม่คีวามละเอยีด โดยใช ้caliper และ split level

8.3 Screen pack plug 8.3 Change a new screen pack 8.3 ตะแกรงตัน 8.3 เปลีย่นตะแกรง

9 Broken, pinholes bubble 9.1 Occurrence of fish eyes or gel 9.1.1 Check feeding and preparation system of resin. 

Check with resin producer

9 ลกูโป่งแตก  มรีรู ัว่ 

หรอืฟองอากาศ

9.1 เกดิ และเจลทีผ่วิฟิลม์ 9.1.1 ตรวจสอบระบบป้อนเม็ดพลาสตกิหากพบวา่มสี ิง่

แปลกปลอม เชน่ ผงฝุ่ น เศษพลาสตกิ และอืน่ๆ 

ปะปนอยู่

9.1.2 Change new screen pack if screen pack is 

broken

9.1.2 เปลีย่นตะแกรงใหมห่ากพบวา่ตะแกรงขาด

9.1.3 Clean Die, remove and clean extruder, screen 

pack if found some Resin remaining in the 

extruder, Die

9.1.3 ท าความสะอาด Extruder, หวัดายหากพบวา่มี

พลาสตกิหลอมตกคา้งที ่Extruder หรอื Die

9.1.4 Check the quality of the recycle and resin if 

found some degardation of recycle material

9.1.4 ตรวจสอบคณุภาพเม็ดพลาสตกิและเม็ดหลอมที่

ใชผ้สมหากพบการเสือ่มสภาพของเม็ดพลาสตกิรี

ไซเคลิทีน่ ามาผสม

9.1.5 Change material or raise the mixing 

temperature equal to end of extruder if Material 

is mixed with high viscosity material

9.1.5 เปลีย่นวตัถุดบิ, หรอืท าการเพิม่อณุหภมูใินชว่ง 

สว่นผสม (Mixing Zone) ใหเ้ทา่กับชว่งทา้ยของ

สว่นอดีรดีหากมวีตัถุดบิทีม่คีวามหนืดสงูผสมอยู่

9.2 Contamination of foreign materials 9.2 Check feeding and preparation system of resin. 

Check with resin producer

9.2 มสี ิง่แปลกปลอมปนเป้ือนในพลาสตกิ 9.2 ตรวจสอบระบบป้อนเม็ดพลาสตกิ

9.3 Degradation of resin in the extruder 9.3.1 Change new screen pack if screen pack is 

broken

9.3 เกดิการเสือ่มสภาพของเม็ดพลาสตกิใน

เครือ่งอัดรดี

9.3.1 เปลีย่นตะแกรงใหมห่ากพบวา่ตะแกรงขาด

9.3.2 Clean Die, remove and clean extruder, screen 

pack if found some Resin remaining in the 

extruder, Die

9.3.2 ท าความสะอาด Extruder, หวัดายหากพบวา่มี

พลาสตกิหลอมตกคา้งที ่Extruder หรอื Die

9.4 Moisture material 9.4 Check moisture of the material. High moisture 

should be dried

9.4 วตัถุดบิเปียกชืน้ 9.4 ท าวตัถุดบิใหแ้หง้ เชน่ ตากแดด

10 Extrusion Surging 10.1 Insufficient amount of Hopper ground water 10.1 Check the feeding system and raise feed zone 

temperature

10 การอดัรดีเป็นระลอก 

ไมต่อ่เนือ่ง

10.1 ปรมิาณน ้าหลอ่เย็นใตถั้งบรรจเุม็ดไม่

เพยีงพอ

10.1 ตรวจสอบระบบการป้อนพลาสตกิ  และเพิม่

อณุหภมูชิว่งป้อน (Feed Zone)

10.2 Inappropriate processing temperature 10.2 Check extrusion temperature 10.2 อณุหภมูกิารขึน้รปูในกระบอกไม่

เหมาะสม

10.2 ตรวจสอบระบบการควบคมุอณุหภมูิ

10.3 Too high temperature under Hopper 10.3 Decrease temperature under Hopper 10.3 อณุหภมูใิตถั้งบรรจเุม็ดสงูเกนิ ท าให ้

เม็ดไหลไมต่อ่เนือ่ง
10.3 ลดอณุหภมูใิตถั้งบรรจเุม็ดใหเ้หมาะสม

Problem during Process


