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ภาคผนวก ก 

 
ตารางที่ ก.1 แสดงสภาวะที่เหมาะสมในการขึ้นรูปฟลมเปา 

ตัวแปรที่มีผลกับการขึ้นรูป สภาวะทีใ่ชในการทดลอง 
อัตราเร็วของเครื่องอัดรีดเกลียวหนอนเดีย่ว 

ในการผสมสูตร 
60  รอบ / นาที 

อุณหภูมิของเครื่องอัดรีดเกลียวหนอนเดีย่ว 
ในการผสมสูตร (จากสวนปอนสารจนถึงหัวดาย) 

150 - 155 - 160 - 160  oC ตามลําดับ 

อัตราเร็วของเครื่องอัดรีดเกลียวหนอนเดีย่ว 
ในการขึ้นรูปฟลมเปา 

100  รอบ / นาที 

อุณหภูมิของเครื่องอัดรีดเกลียวหนอนเดีย่ว 
ในการขึ้นรูปฟลมเปา (จากสวนปอนสารจนถึงหัวดาย) 

160 - 170 - 180 - 180  oC ตามลําดับ 

ความสูงของแนวเสนแข็งตัว (สูงจากหวัดาย) 12  นิ้ว 
อัตราการพองตัว 3 : 1 

ความเร็วในการดึงของลูกกล้ิง 5  เมตร / นาท ี
เสนผานศูนยกลางของฟลม 6  นิ้ว 

ความหนาของฟลม 0.04  มิลลิเมตร 
 


