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รูปที่ 1 กร
โพ

 

รูปที่ 2 ก

รูปที่ 3 

-04 

ระปองน้ํามันห
พลีเอทิลีนความ

ารอัดรีดพาริสัน
รีดเปาขึ้นรูป

แสดงการกําหน
ความยาว แล

 

ลอล่ืนความจุ 1
มหนาแนนสูงเก

 

 

ันจากหัวดาย 3
ปกระปองน้ํามัน

 
 

 

นดจุดเพ่ือวัดค
ะเสนรอบวงขอ

CirCo
lu

m
n 

         การประชุ
       

 
1 ลิตร ผลิตจาก
กรด H6140B 

3 หัว ดวยเครื่อ
นหลอล่ืน 

 

ความหนาตามแ
องพาริสัน 

rcumference 
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กวัสดุ

 
องอัด

แนว

วั
ตํ
 
2

รู
แ
(รู
ถู
สั
แ
สี
ต
รู
แ
ข
 
ต
1

 
 

รู

ายวิศวกรรมเครือ่
        1-3 กรกฎ

วัดความหนาโด
ตําแหนงการวดั

2.2 แบบจําลอ
แบบจําลอ

รปกระปองน้ํา
แบบจําลองขอ
รูปที่ 5) ความห
ถูกนํามาใชเปน
สันโดยการแสด
แบบจําลองพาริ
สีเหลือง และค
ตามลําดับ เ
รปรางส่ีเหล่ียม
แบบจําลองพา ิ
ของพาริสันแสด

ตารางที่ 1 คาก
 ลิตร ในกระบ

Condi

Parison D

Blowing

Pre-Blowin

Blowing P

Pre-Blowing

รูปที่ 4 แสดงเส
หลอล่ืน

X 

Z 11
5 

m
m

 

องกลแหงประเทศ
ฎาคม 2558 จังหวั

ดยกําหนดตําแ
ดความหนาของ

องไฟไนตเอลิเ
องไฟไนตเอลิเ
ามันหลอล่ืนรู
งเบาแมพิมพ 
หนาเฉล่ียตาม
นความหนาเริ่ม
ดงเปนเฉดสี (C
ริสัน ความหนา
ความหนานอย
อลิเมนตชนิดแ
จํานวน 2,880
ริสัน โดยมีกา
ดงไดดวยสมกา

การเปาขึ้นรูปก
บวนการอัดรีดเป

tion 

Diameter 

 Time 

ng Time 

Pressure 

 Pressure  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

สนทางของการ
นความจุ 1 ลิตร

 

Co
lum

n 
(C

n) 

11
5 

m
m

 

ศไทย คร้ังที่ 29 
วัดนครราชสีมา  

แหนงการวัดให
งพาริสันแสดงไ

เมนต 
มนตของกระบ
รปรางเต็มใบป
 และแบบจําลอ
แนวความยาว
มตนรอบเสนร
Contour) ของ
าเฉล่ียมากที่สุ
ยที่สุดจะแสดง
แผนบาง (She
 เอลิเมนต ถูก
รกําหนดคุณส
าร (1) และ (2)

กระปองน้ํามันห
ปาขึ้นรูป 

Value 

52 

20 

0.3 

6 

0.1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รวัดความหนาก
ร (n = 1, 2, 3
 

C

 

หสอดคลองกับ
ไดในรูปที่ 4  

บวนการเปาขึ้น
ประกอบดวย
องของพาริสัน
ของพาริสันจะ
อบวงของพาริ
ความหนาของ
สดจะแสดงดวย
งดวยสีน้ําเงิน

ell Element)
ใชในการสราง
สมบัติของวัสดุ
) 

หลอล่ืนความจุ

Unit 

mm 

sec 

sec 

bar 

kPa 

กระปองน้ํามัน 
,..., 6) 

Circumference 
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รูปที่ 5 แ
รีดเ

เมื่อ G(t
τ    
aT  
Tref

 
สมกา

การแสดง
หนาแนนสู
ของ Willia
แสดงผลก
มีการขยา

แ บ บ
น้ํามันหลอ
ถูกสรางเป
แนวตัดขว
mm แบ
ดวยการใ
ระนาบคว
 

Mold Cav

-04 

แบบจําลองไฟไ
ปาขึ้นรูปกระป

0( )G t G=

log Ta
C

=

t) คือ  โมดูลัสก
  คือ  เวลากา

    คือ  ฟงกชนั

f    คือ  อุณหภู

ร (1) เปนสมก
งผลการขยายต
สูงที่อุณหภูมิ 1
ams-Landel-F
กระทบของการ
ยตัว [8] 
จํ า ล อ ง ไ ฟ ไ
อล่ืนในแนวตัด
ปนแบบสมมาต
วางที่ตําแหนง
บจําลองไฟไน
ใชเอลิเมนตชน
ามเครียด (Pla

Parison 
vity 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ไนตเอลิเมนตข
ปองน้ํามันหลอลื

 

(0
1

1
n

i
i

G
=

− −∑

(
(

1

2

ref

ref

C T T

C T T

− −

+ −

การผอนคลายค
รผอนคลาย 
นการเลื่อนเวลา
มิอางอิง 

การของวัสดุวิส
ตัวของพลาสติ
180ºC โดยสม
Ferry (WLF) 
รเปล่ียนแปลงอุ

ไ น ต เ อ ลิ เ ม น
ดขวางแสดงในรู
ตรตามแนวแก
งความสูงวัดจา
นตเอลิเมนตขอ
นิดแผนบางรู
ane Strain) ใน

Mold

X 
Y 

Z 

         การประชุ
       

ของกระบวนกา
ล่ืนแบบเต็มใบ 

)/ ite τ−        

)
)f

       

ความเคนเฉือน

าของอุณหภูมิ 

สโคอิลาสติกซึ่ง
ติกโพลีเอทิลีนค
การ (2) เปนส
ถูกนํามาใชใ

อุณหภูมิพาริสัน

น ต ข อ ง ก ร ะ
รูปที่ 6 แบบจํ
กน x และพิจา
ากกนกระปอง
งพาริสันจะถูก
ปรางส่ีเหล่ียม
นระนาบ X-Y 

d Cavity 

Unit: mm
2.5
2.4
2.3
2.2
2.1
2.0
1.9
1.8
1.7
1.6
1.5

 

ชุมวิชาการเครือข
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   (2) 
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งใชใน
ความ
สมการ
นการ
นขณะ

ป อ ง
จําลอง
ารณา
ง 115 
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รูปที่ 6 แบบจํา
รีดเปาขึ้นรูป

จํานวน 120 
แบบจําลองกระ
วงของพาริสันใ
แบบจําลองพา
ภายในและภา
แนวดิ่งตามเส
แมพิมพตามแน
กร็ง (Rigid B
โดยมีการกําห
แบบจําลองกระ

แบบจําลอ
น้ํามันหลอล่ืนค
ซอฟตแวร MS
คอมพิวเตอรสว
5 ความเร็ว 3.3
ความจุ 4 GB 

 
3.

ผลการวัด
กราฟความสัม
พาริสันไดในรูป
แนวดิ่งของตํา
ตารางที่ 2 คา
ปนคาเริ่มตนข

ผลการจํา
รปรางเต็มใบส
จนกระทั่งมีรูปร
การกระจายคว
ดวยเฉดสี โด
งินจะมีคาความ

Par

องกลแหงประเทศ
ฎาคม 2558 จังหวั

 
าลองไฟไนตเอ
ปกระปองน้ํามั

เอลิเมนต ก
ะปองรูปรางเต็ม
ในระนาบ X-Y
าริสันใหมีระย
ายนอกเทากับ
นรอบวงซึ่งวัด
นวตัดขวางจะ

Body) และถูกว
หนดคาตัวแป
ะปองน้ํามันหลอ
งไฟไนตเอลิเ
ความจุ 1 
SC.MARC 
วนบุคคลที่มีห
3 MHz และใช

. ผลการทดลอ
ความหนาขอ
พันธระหวางค
ปที่ 7 โดยควา
แหนงการวัดร
าเฉล่ียของควา
องแบบจําลอง
ลองการเปาขึ้
ามารถแสดงลํ
รางเปนกระปอ
วามหนาของพ
ยสีเหลืองจะมี
มหนานอยสุดต

rison 

ศไทย คร้ังที่ 29 
วัดนครราชสีมา  

 
อลิเมนตของกร
ันหลอล่ืนในแน

การกําหนดวัสด
มใบ ความหน

Y กําหนดได
ยะหางระหวา
บความหนาเ
ดคาไดจากพา
ะถูกกําหนดให
วางในตําแหน
ปรของการเป
อล่ืนรูปรางเตม็
เมนตของการ
ลิตร ทั้งสองแ
ในการวิเค

นวยประมวลผ
ชหนวยความจํา

องและวิจารณ
งพาริสันสามา
ความหนาและ
มหนาเฉลี่ยตา
รอบๆ พาริสัน
ามหนาพาริสัน
ไฟไนตเอลิเมน
้นรูปกระปองน
ลําดับการพองต
งความจุ 1 ลิต
พาริสันขณะพอ
คาความหนาสู
ตามลําดับ 

X 

Y 

Mold 

 

ระบวนการอัด
นวตัดขวาง 

ดุเชนเดียวกับ
นาตามเสนรอบ
ดดวยการสราง
างเสนรอบวง
ฉล่ียในแตละ
าริสันจริง เบา
หเปนวัตถุแข็ง
งที่แมพิมพปด
ปาเหมือนกับ
มใบ 
รเปากระปอง
แบบจําลองใช
คราะห โดยใช
ผลกลาง Core
าชนิด DDR III

ณ 
ารถแสดงดวย
ความยาวของ
ามความยาวใน
แสดงคาไดใน

นจะถูกนําไปใช
นต 
น้ํามันหลอล่ืน
ตัวของพาริสัน
ร ไดในรูปที่ 8
องตัวแสดงได
สูงสุด และสีน้ํา

Cavity 

           

 

บ
บ 
ง
ง
ะ
า
ง
ด 
บ

ง
ช
ช
e 
I 

ย
ง
น
น
ช

น
น
8
ด
า

546



 
CST-

รูปที่ 7 ก

 
ตารางที่ 2
สันในแตล

C1 

2.191 

 
 

รูปที่ 8 ผ

t=0.0 se

t=2.0 se

C
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กราฟความสัมพ
ยา

2 แสดงคาควา
ละแนวดิ่ง (Col

Parison

C2 C

2.363 1.5

ลการจําลองกา
รูปรางเต็

ec t=0.2

ec t=4.0

C1 

C2 
C3 

C
C4 

 

 

พันธระหวางคว
วของพาริสัน 

มหนาเฉลี่ยตา
umn) ตามเสน
n Thickness (m

C3 C4 

581 1.748 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ารเปาขึ้นรูปกร
ต็มใบ ณ เวลาใ

2 sec t=

0 sec t=

C6 

C5 

         การประชุ
       

วามหนาและค

มความยาวขอ
นรอบวง 
mm) 

C5 C

2.062 2.2

ระปองน้ํามันหล
ใดๆ 

Unit: 

Z

=0.4 sec 

=20.0 sec 
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วาม

องพาริ
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ลอล่ืน

ก
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ก
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ค
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รู

mm 
2.54 
2.36 
2.19 
2.01 
1.83 
1.66 
1.48 
1.36 
1.13 
0.95 
0.78 

X 
Y 
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แบบจําล
กระปองน้ํามันห
มีผลการคํานว
จนกระทั่งปะท
กระจายความห
ปนเฉดสีของค
ความเครียดสูง
ความเครียดต่ํา
กระปองบริเวณ
โดยจะสังเกตไ
และเมื่อวัดระยะ
ของกระปองจะ
จําลองไฟไนตเ
กระปองรูปราง
กับความหนาเฉ
จริงสามารถแส
ปรียบเทียบคว
ของแบบจําลอง
และในแนวตัดข
การทดลอง มีค
ตามลําดับ  

รูปที่ 9 การขยา
ลิเมนตในแน

องกลแหงประเทศ
ฎาคม 2558 จังหวั

องไฟไนตเอลิ
หลอล่ืนที่ความ
วณแสดงลําดั
ะผิวของเบาแ
หนาของพาริสัน
คาความเครียด
สุดจะแสดงดว
าสุดจะแสดงด
ณมุมกระปองจ
ไดวาเปนบริเว
ะหางระหวางผ
ทําใหไดคาคว
อลิเมนต ความ
เต็มใบและแน
ฉล่ียที่ไดจากก
สดงดวยกราฟ
วามหนาสุดทา
งไฟไนตเอลิเมน
ขวาง มีคาควา
คาเฉลี่ยเทากับ

 
 
 
 

ายตัวของพาริส
นวตัดขวางที่เว

t=2.0 sec

t=4.0 sec

t=20.0 se

t=0.0 se

Y 

ศไทย คร้ังที่ 29 
วัดนครราชสีมา  

ลิเมนตในแนว
มสูงจากกนกระ
ับการขยายตั
มพิมพไดในรูป
นขณะขยายตัว
 (Strain) โดย
วยสีเหลือง และ
ดวยสีน้ําเงิน ค
จะมีคานอยกว
วณที่มีคาความ
ผนังดานนอกน
ามหนาของกร
มหนาที่วัดไดจ
วตัดขวางนําม
การวัดกระปอง
ฟในรูปที่ 10 
ายของกระปอง
นตของกระปอ
ามความคลาด
บ 31.61% 

 
 
 
 
สันของแบบจํา
ลา 0, 2, 4 แล

c 

c 

ec 

ec 

X 

 

วตัดขวางของ
ะปอง 115 mm
ัวของพาริสัน
ปที่ 9 การ
วสามารถแสดง
ยบริเวณที่มีคา
ะบริเวณที่มีคา
ความหนาของ
วาบริเวณอื่นๆ
มเครียดสูงสุด
นอกและดานใน
ระปองจากการ
ากแบบจําลอง
มาเปรียบเทียบ
งน้ํามันหลอล่ืน

ผลการ
งน้ํามันหลอล่ืน
งรูปรางเต็มใบ
เคล่ือนจากผล
และ 17.07%

าลองไฟไนตเอ
ะ 20 วินาที 

Unit: - 
1.50
1.35
1.20
1.10
0.90
0.75
0.60
0.45
0.30
0.15
0.00

           

ง
m 
น
ร
ง
า
า
ง
ๆ 
ด 
น
ร
ง
บ
น
ร
น
บ
ล
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0 
5 
0 
0 
0 
5 
0 
5 
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รูปที่ 1

 

 การวิ
กระปองน้ํ
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