
Troubleshooting Pipe

Defects Cause Solutions

 Improper die setting Adjust the die setting

Improper alignment of die and take-off 

units

Check for alignment

Hot & cold spots in die profile temp Check for uniformity in die heating

Surface defects appearing at the die      Pre-dry resin before using

    Reduce screw speed

    Check for leaking in warehouse 

facilities, handling and transfer systems

Improper mixing of resin and additives       Increase rpm back pressure for 

better mixing or decrease mesh of the 

screen pack for increasing back pressure

     Check the for contamination in the 

resin and the additives applied to the 

resin

     Keep resins in clean areas free of 

moisture and dust

Over heating Check for the functioning of 

temperature controller.

Rough surface inside or outside  Melt temperature too low     Increase die temperatures

    Increase extruder temperatures

Contaminates sticking on the mandrel 

or sizing sleeves 

Check for contaminates sticking on 

mandrel or sizing sleeves

Very high linear extrusion speeds can 

cause melt fracture at the die

y

If a strip of roughness on underside, 

then it is caused by uneven water 

cascading

Direct another cascade from bottom to 

upward

Misalignment of sleeve and die Check for alignment

    Pre-dry resin before using

    Reduce screw speed

·   Check for leaking in warehouse 

facilities, handling and transfer systems

Die gap too narrow Increase die gap

Sizing devices in adequate or out of 

shape

Check for sizing devices.

Pipe is too warm when it reaches the 

haul off unit

Adequate cooling of pipe before 

reaching the haul off unit

     Pre-dry resin before using

    Reduce screw speed

    Check for leaking in warehouse 

facilities, handling and transfer systems

     Decrease the melt temperature of the 

resin

     Increase the screw speed of the 

extruder

     Reduce the back pressure

Dirty die ·     Remove any dirt or contaminated 

material lodged within the die head

      Reduce back pressure by increasing 

diameter of adapter to die or die 

clearances

      Reduce melt temperature by 

reducing compression ratio

      Reduce shear by reducing RPM 

increasing metering channel depth

Operating die zones too high Check for the temperature in proper 

range

Die Build-up Excessive melt temperatures

Pipe out of round

Voids in pipe Moisture in resin

Resin degradation

Unbalanced wall thickness

Maybe due to moisture in resin

Contamination

Moisture in resin



Troubleshooting Pipe

ปัญหา สาเหตุ แนวทางแก้ไข

 ตดิตัง้แกนหวัดายน์ไมเ่หมาะสม ปรับต าแหนง่แกนหวัดายน์ให้เหมาะสม

ตดิตัง้ชดุหวัดายน์และชดุอปุกรณ์ดงึทอ่ไมเ่สมอกนั ปรับตัง้ชดุหวัดายน์และชดุอปุกรณ์ดงึทอ่ให้เสมอกนั

อณุหภมิูในชดุหวัดายน์มีความร้อน/เย็นเป็นช่วงๆ ตรวจสอบอปุกรณ์ให้ความร้อนภายในชดุหวัดายน์

ต าหนิทีเ่กิดขึน้บนผิวทอ่บริเวณหน้าดายน์     อบเม็ดพลาสตกิก่อนใช้งาน

   ลดความเร็วรอบสกรู

   ตรวจสอบสถานทีเ่ก็บเม็ดพลาสตกิโดยให้เก็บใน

ทีมิ่ดชิด

การผสมของเม็ดพลาสตกิและสารเตมิแตง่เม็ด

พลาสตกิทีไ่มเ่หมาะสม

เพ่ิมความเร็วรอบหรือลดรูพรุนของแผน่ screen 

pack เพ่ือให้เกิดความดนัย้อนกลบั (back 

pressure) มากเพ่ือให้ผสมกนัดขีึน้

    ตรวจสอบสิง่ปนเปือ้นของเม็ดพลาสตกิและ

สารเตมิแตง่เม็ดพลาสตกิก่อนใช้งาน

    เก็บเม็ดพลาสตกิให้อยูใ่นที่ๆ  ปราศจากความชืน้

และฝุ่ นละออง

มีความร้อนสงูเกินไป ตรวจสอบระบบอปุกรณ์ควบคมุอณุหภมิู

ผิวทอ่ด้านนอก/ด้านในไมเ่รียบ  ช่วงอณุหภมิูหลอมเหลวของเม็ดพลาสตกิต ่าเกินไป    เพ่ิมอณุหภมิูหน้าดายน์
   เพ่ิมอณุหภมิูการอดัรีด

สิง่ปนเปือ้นตดิบริเวณ mandrel หรือ sizing sleeves ตรวจสอบความสะอาดที ่mandrel หรือ sizing 

sleeves

ความเร็วของการอดัรีดทีส่งูเกินไปอาจท าให้เกิด melt

 fracture ได้

เพ่ิมอณุหภมิูหลอมเหลวและลดรอบการอดัรีดลง

หากรอยต าหนิเกิดทีผิ่วทอ่ด้านลา่ง ปัญหาอาจเกิด

จากระบบน า้หลอ่เย็นไมท่ัว่ถึง

ตดิตัง้ระบบน า้หลอ่เย็นในสว่นด้านลา่งเพ่ิม

อปุกรณ์ปรับขนาดไมต่รงกบัชดุหวัดายน์ ตรวจสอบการตดิตัง้ให้ตรงกนั

ปัญหาความชืน้ของเม็ดพลาสตกิ     อบเม็ดพลาสตกิก่อนใช้

   ลดความเร็วรอบสกรู

ตรวจสอบสถานทีเ่ก็บเม็ดพลาสตกิโดยให้เก็บในที่

มิดชิด

ระยะหา่งของ die แคบเกินไป ปรับเพ่ิมระยะหา่ง die

เส้นผา่ศนูย์กลางทอ่ไมก่ลม อปุกรณ์ปรับขนาดไมเ่หมาะสมหรือมีขนาดไมถ่กูต้อง ตรวจสอบอปุกรณ์ปรับขนาด

อณุหภมิูของทอ่ยงัไมเ่ย็นพอขณะอยูใ่นสว่นดงึทอ่ ตรวจสอบอณุหภมิูหลอ่เย็นเพ่ือให้ทอ่มีอณุหภมิูเย็น

เพียงพอก่อนเข้าสว่นดงึทอ่

การเกิดรูอากาศในเนือ้ทอ่ ปัญหาความชืน้ของเม็ดพลาสตกิ     อบเม็ดพลาสตกิก่อนใช้

   ลดความเร็วรอบสกรู

   ตรวจสอบสถานทีเ่ก็บเม็ดพลาสตกิโดยให้เก็บใน

ทีมิ่ดชิด

การเสือ่มสภาพของเม็ดพลาสตกิ     ลดอณุหภมิูพลาสตกิเหลว

    เพ่ิมความเร็วรอบสกรูในเคร่ืองอดัรีด

    ลดความดนัย้อนกลบัในเคร่ืองอดัรีด

ชดุหวัดายน์สกปรก      ท าความสะอาดฝุ่ นละออกและสิง่ปนเปือ้นทีต่ดิ

อยูท่ีห่น้าดายน์ออกเป็นประจ า

คราบไหม้สะสมหน้าดายน์ อณุหภมิูหลอมเหลวของเม็ดสงูเกินไป      ลดความดนัย้อนกลบัโดยการเพ่ิม

เส้นผา่ศนูย์กลางของดายน์หรือช่องวา่งของดายน์

     ลดอณุหภมิูพลาสตกิเหลวโดยลดอตัราการอดัรีด

     ลดแรงเฉือนลงโดยการลดความเร็วรอบสกรูหรือ

เพ่ิมความลกึของช่องสกรู

ช่วงอณุหภมิูหน้าดายน์สงูเกินไป ตรวจสอบช่วงอณุหภมิูหน้าดายน์ให้เหมาะสม

มีสิง่ปนเปือ้น

ปัญหาความชืน้ของเม็ดพลาสตกิ

ความหนาผนงัทอ่ไมส่ม ่าเสมอ


