
บทที่ 5

สรูปผลการทดลอง

จากการสืกษาพบว่าการเปลี่ยนสภาวะการอัดรีดจะมีผลอย่างชัดเจนต่อการหดตัวของท่อ 
PVC ชนิดอ่อนหลังการฆ่าเชื้อตัวยไอนํ้า โดยท่ี

1. การเพิ่มอุณหภูมิการอัดรีดช่วง feed zone ทำให้ท่อที่ถูกอัดรีดมีการจัดเรียงตัวของ 
โมเลอุล (orientation) ในแนวการอัดรีดเพิ่มขึ้น เน่ืองจากพอลิเมอร์เกิดการหลอมเหลว 
เร็วข้ึน ทำให้โมเลคุลมีความเครียดคงตัางสูงขึ้น การคลายตัวหลังฆ่าเชื้อจึงเกิดช้าลง ทำ 
ให้ท่อหดตัวห้อยลง

2. การเพ่ิมอุณหภูมิการอัดรีดช่วง compression and metering zone ทำให้ท่อที่ถูกอัดรีคมี 
การจัดเรียงตัวของโมเลอุล (orientation) ในแนวการอัดรีดเพ่ิมขึ้นและมีความเครียดคง 
ค้างสูงข้ึนเช่นเดียวกับการเพ่ิมอุณหภูมิช่วง feed zone แต่'ในระดับท่ีต่ํากว่า เน่ืองจากพอ 
ลิเมอร์มีเวลาอยู่ในเครื่องอัดรีดห้อยกว่า ทำให้การคลายตัวหลังฆ่าเชื้อเกิดขึ้นและเข้าสู ่
สมดุลไค้เร็วกว่า การหดตัวของท่อจากการเพ่ิมอุณหภูมิช่วง compression and metering 
zone ในครั้งแรกๆของการฆ่าเชื้อจึงมากกว่าการเพิ่มอุณหภูมิช่วง feed zone

3. การเพิ่มอุณหภูมิการอัดรีดช่วง die zone ทำให้ท่อที่ถูกอัดรีดมีการจัดเรียงตัวของ 
โมเลดุล (orientation) ในแนวการอัดรีดมากท่ีสูด ทำให้โมเลคุลมีความเครียดคงค้างสูง 
ท่ีสุด การคลายตัวหลังการฆ่าเชื้อเกิดไค้ยาก ท่อจึงเกิดการหดตัวห้อยในแต่ละครั้งของ 
การอบฆ่าเช้ือ ผลกระทบของการเพ่ิมอุณหภูมิช่วง die 1 หรือ die 2 ทำให้พอลิเมอร์มี 
การจัดเรียงตัว (orientation) ในแนวการอัดรีดมากกว่าการเพิ่มอุณหภูมิช่วง die 3 ซ่ึงอาจ 
เป็นผลมาจากโครงสร้างที่แตกต่างกันของ die ในตำแหน่งต่าง ๆ

4. การเพิ่มอุณหภูมิการหล่อเย็นทำให้อัตราการเย็นตัวของพอลิเมอร์ช้าลง โมเลกุลจึงม ี
เวลาในการคลายต ัวและจัดเร ียงโครงแบบใหม่ในขณะหล่อเย ็นเพ ิ่มข ึ้น ทำให  ้
ความเครียดคงค้างลดลง การคลายตัวหลังฆ่าเชือจึงห้อยลง การหดตัวของท่อจึงลดลง

5. การเพิ่มความเร็วการอัดรีดอาจทำให้สายโซ่พอลิเมอร์ขาดขณะอัดรีด ทำให้การคลายตัว 
ที่เกิดข้ึนขณะฆ่าเช้ือเกิดไค้เร็วขึ้น การหดตัวของท่อจึงลดลง

6. การเพิ่มอุณหภูมิการอัดรีดที่ความเร็วการอัดรีดสูงอาจทำให้สายโซ่พอณิมอร์ขาดขณะ 
อัดรีดเช่นเดียวกัน โมเลกุลจึงเกิดการจัดเรียงโครงแบบใหม่หลังฆ่าเชื้อและเข้าสู่สมดุล 
ไค้เร็วข้ึน การหดตัวของท่อจึงลดลง
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7. เมื่อพิจารณาเปอร์เซ็นต์การหดตัวล้านความยาวของท่อในระหว่างการฆ่าเชื้อเป็นหลัก 
แล้ว สภาวะที่ดีท่ีสุดคือ การอัดรีดท่ีอุณหภูมิการอัดรีดสูง ความเร็วสูง และอุณหภูมิการ 
หล่อเย็นสูง
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