
1 Uneven monofilament 

denier

1.1 Uneven nozzle diameter 1.1 Check and clean, if there is any 

contaminate in nozzle.

1 เสน้ใยมขีนาดไมส่ม า่เสมอ 1.1 ขนาดเสน้ผา่นศนูยก์ลางของดายไม่

สม า่เสมอ จากการสะสมของสิง่สกปรก

1.1 ตรวจสอบและท าความสะอาดหวัดาย

1.2 Surging in the extruder or on 

the stretching rolls

1.2 Prevent surging in the extruder and on the 

stretching rolls

1.2 เกดิการอัดรดีไมส่ม า่เสมอ (Surging) หรอื

การดงึยดืไมส่ม า่เสมอ

1.2 ตรวจสอบระบบการอัดรดี และการดงึยดื

1.3.1 Make the roll surface smooth 1.3 เสน้ใยเกดิลืน่หรอืเลือ่นบนลกูกลิง้ดงึยดื 1.3.1 ตรวจสอบและปรับผวิของลกูกลิง้ดงึยดืให ้

เรยีบ
1.3.2 Increase the pressure of nipping rolls 1.3.2 เพิม่แรงกดของลกูกลิง้หนีบใหแ้น่นขึน้

2 Filament breakage at 

nozzle

2.1 Occurrence of resin scorch 2.1 Clean the extruder and die to remove 

scorched resin.

1) เสน้ใยขาดทีห่วัดาย 2.1 มสี ิง่แปลกปลอมปนอยูใ่นเนือ้พลาสตกิ หรอื

เกดิจากเนือ้พลาสตกิไหม ้

2.1 ท าความสะอาดเครือ่งอัดรดีและหวัดาย

2.2.1 Check feeding and preparation system of 

resin.

2.2 มสี ิง่แปลกปลอมปนอยูใ่นเนือ้พลาสตกิ 2.2.1 ตรวจสอบพลาสตกิทีใ่ช ้ และระบบป้อน

พลาสตกิ
2.2.2 Check screen pack 2.2.2 ตรวจสอบตะแกรง

2.3 Improper extrusion temperature 2.3 Adjust extrusion temperature 2.3 อณุหภมูกิารขึน้รปูไมเ่หมาะสม 2.3 ปรับอณุหภมูกิารขึน้รปูใหเ้หมาะสม

3 Filament breakage during 

stretching

3.1 Occurrence of melt fracture 3.1 Raise the extrusion temperature 2) เสน้ใยขาดขณะดงึยดื 3.1 เกดิ Melt Fracture 3.1 เพิม่อณุหภมูใินการอัดรดี

3.2.1 Raise the cooling bath temperature เกดิชอ่งวา่งในเนือ้พลาสตกิ (Void) 3.2.1 เพิม่อณุหภมูอิา่งน ้าเย็น 

3.2.2 Lower the extrusion temperature 3.2.2 ลดอณุหภมูใินการอัดรดี

3.2.3 Make the air gap larger 3.2.3 ปรับระยะหา่งระหวา่งหนา้ดายและน ้าหลอ่

เย็นใหก้วา้งขึน้
3.3.1 Check feeding and preparation system of 

resin.

มสี ิง่แปลกปลอมปนอยูใ่นเนือ้พลาสตกิ หรอื

เกดิจากเนือ้พลาสตกิไหม ้

3.3.1 ตรวจสอบพลาสตกิทีใ่ช ้ และระบบป้อน

พลาสตกิ
3.3.2 Disassemble the extruder and die, and 

clean them to remove scorched feed stock.

 3.3.2 ถอด และท าความสะอาดเครือ่งอัดรดีและ

หวัดาย

3.3.3 Check the screen pack 3.3.3 ตรวจสอบตะแกรง

3.4.1 Check blended materials, pigment, 

additive, have caused the decomposition

มพีลาสตกิเสือ่มสภาพบรเิวณดาย 3.4.1 ตรวจสอบสว่นผสมอืน่ เชน่ เม็ดสซี ึง่อาจ

เกดิการเสือ่มสลายได ้
3.4.2 Check the extrusion temperature 3.4.2 ตรวจสอบอณุหภมูกิารขึน้รปู

3.5.1 Prevent surging on stretching roll ลกูกลิง้ดงึยดืท างานหรอือยูใ่นสภาพไม่

เหมาะสม

3.5.1 ปรับการท างานของลกูกลิง้ดงึยดืใหด้งึยดื

อยา่งสม า่เสมอ
3.5.2 Stop the filament slip on the surface of 

stretching rolls.

3.5.2 แกไ้ขไมใ่หเ้สน้ใยบนผวิลกูกลิง้ลืน่ไถล

3.6 Processing speed is too hight 3.6 Reduce the processing speed 3.6 ความเร็วในการอัดรดีสงูเกนิไป 3.6 ปรับลดความเร็วในการอัดรดี

3.7 Stretching ratio is too high 3.7 Reduce the stretching ratio 3.7 อัตราเทา่ยดืมากเกนิไป 3.7 ปรับลดอัตราเทา่ยดื

3.8 Stretching bath temperature is 

too low

3.8 Adjust the stretching temperature 3.8 อณุหภมูอิา่งน ้ารอ้นต า่เกนิไป 3.8 ปรับเพิม่อณุหภมูอิา่งน ้ารอ้น

4 Die deposit 4.1 Too high processing temperature 4.1 Decrease processing and die temperature 4) เกดิคราบเกาะทีห่วัดาย 4.1 อณุหภมูกิารขึน้รปูสงูเกนิไป 4.1 ลดอณุหภมูกิารขึน้รปูและอณุหภมูดิาย

4.2 Contamination with foreign 

matterials that have not the 

heat resistance

4.2 Check the resin and the blended material 4.2 มกีารปนเป้ือนสารทีไ่มท่นตอ่ความรอ้นอยู่ 4.2 ตรวจสอบเม็ดพลาสตกิและสว่นผสมทีใ่ช ้

5 High remaining of 

%Elongation

5.1 Stretching ratio is too low 5.1 Increase the stretching ration 6) เสน้ใยม ี%การยดืตวั  เหลอื

มากเกนิไป

5.1 อัตราการดงึยดื ต า่เกนิไป 5.1 เพิม่อัตราดงึยดื

6 Low strength of 

monofilament

6.1 Stretching ratio is too low 6.1 Increase the stretching ration 7) Strength ของเสน้ใยต า่

เกนิไป

6.1 อัตราการดงึยดื ต า่เกนิไป 6.1 เพิม่อัตราดงึยดื

แนวทางการแกไ้ขปญัหาการขึน้รปูพลาสตกิ HDPE     

1.3 Slip on the stretching roll

Possible solutionPossible causes ปญัหา สาเหตุ แนวทางการแกไ้ข

Stretching rolls are not in good 

operating condition.

3.3 Contamination with foreign 

matters or scorched feed stock

3.4 Decomposed feed stock around 

the die hole

Problem

2.2 Foreign material contaminate 

with resin

3.2

3.3

3.4

3.5

Trouble shooting Guide for HDPE

Monofilament and Yarn งานเสน้ใยและเสน้เทป   

3.2 Voids inside resin

3.5


