
การแกไ้ขปญัหาเบือ้งตน้ : โฟมจากกระบวนการอดัรดี
ลกัษณะของปญัหา

ลกัษณะของปญัหา สาเหตทุีเ่ป็นไปได ้ แนวทางการแกไ้ข 

เซลลข์นาดใหญท่ีข่ยายตัวมากเกนิไป
สภาวะการขึน้รูปโดยกระบวนการอัดรดีไม่

เหมาะสม
ลดอณุหภมูขิองพลาสตกิเหลวใน extruder เชน่ โซน 1

ลดระยะเวลา(residence time)ใหพ้ลาสตกิเหลวหลอมอยูใ่น 

extruder นอ้ยลง

เซลข์นาดเล็กทีข่ยายตัวนอ้ยเกนิไป
สภาวะการขึน้รูปโดยกระบวนการอัดรดีไม่

เหมาะสม
เพิม่อณุหภมูขิองพลาสตกิเหลวใน extruder

เพิม่ระยะเวลา(residence time)ใหพ้ลาสตกิเหลวหลอมอยูใ่น 

extruder นานขึน้

โครงสรา้งเซลลไ์มแ่ข็งแรง
ปรมิาณ blowing agent(แกส๊/หรอืสารเคม)ี 

ไมเ่หมาะสม
ปรับชนดิ และ/หรอื ปรมิาณ blowing agent

เกดิการพองตัวของโฟมกอ่นก าหนด ลดอณุหภมูขิองพลาสตกิเหลวใน extruder เชน่ โซน 1

อณุหภมูขิองพลาสตกิเหลวสงูเกนิไป ลด temperature profile

ลด screw speed

การพองตัวของโฟมไมส่มบรูณ์ เพิม่อณุหภมูขิองพลาสตกิเหลวใน extruder

ปรับ temperature profile

เกดิการพองตัวของโฟมมากเกนิไปทีบ่รเิวณ

หวัดาย
ลดอณุหภมูขิองหวัดาย

เกดิการพองตัวของโฟมในบรเิวณ dead 

spot จากความรอ้นทีส่ะสม
ลดอณุหภมูขิองหวัดาย

ปรมิาณพลาสตกิหลอม(โฟม)ในชว่งป้อน

เม็ดมากเกนิทีบ่รเิวณหวัดาย
ลดอณุหภมูขิองหวัดาย

ใชห้วัดายชนดิ streamline die

Back pressure ต า่เกนิไป ใชห้วัดายทีย่าวขึน้

วตัถดุบิ(พลาสตกิเรซิน่)มคีวามชืน้สงู อบพลาสตกิเรซิน่ใหแ้หง้ใน hopper หรอืตูอ้บ

Troubleshooting : Extrusion Foam 

Problem Possible causes Possible solution

Large cells which overexpanded Improper extrusion conditions Reduce the melt temperature (eg, first zones) 

Reduce the residence time of the melt in an extruder

Very small cells due to 

insufficient expandsion         
Improper extrusion conditions Increase the melt temperature

Increase the residence time of the melt in an extruder

Poor cell structure Improper blowing agent(gas/chemicals) Adjust blowing agent concentration and/or type

Premature blowing Reduce temperature in first zone(s) of an extruder

high melt temperature Reduce Temperature Profile

Reduce Screw Speed

Incomplete decomposition of chemical 

blowing agent
Increase melt temperature

Adjust temperature profile

Over blow at die head due to high 

temperature 
Reduce die head temperature

Blowing in dead spot due to heat 

accumulation
Reduce die head temperature

Over volume at die head Reduce die head temperature

Use streamline head

Low back pressure Use long die land/die

High moisture content Dry material in hopper dryer/desiccant 


