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ABSTRACT

5372016063: Polymer Science Program
Pakamas Promvijit: Using Two Set of Maleic Anhydride Grafted 
Material to Improve Compatibility of HDPE/PP Blends 
Thesis Advisors: Asist. Prof. Manit Nithitanakul, and Prof. Brian p. 
Grady 54 pp.

Keywords: Compatibility/ Two set of grafted material/ HDPE/PP blend

Polymer blending is one way to resolve plastic waste problem by 
applying recycle technology. Polyethylene (PE) and Polypropylene (PP) are 
commodity plastics, which have large consumption, and it contributed to large 
amount of plastic waste after being used. This study attempted to provide an easy 
solution of recycling PE and pp without the need for separation by blending them. 
Blending of PE/PP usually produced incompatible blend. In this work, two types of 
compatibilizers; polypropylene grafted maleic anhydride and high density 
polyethylene grafted maleic anhydride were prepared with grafting degree at 2.5% 
by aberage was selected. Effect of initial MFI, type of grafting material, and blend 
composition on compatibility of the blend were carried out by investigated the 
mechanical properties, flow ability and thermal properties. The results of this work 
shown that using 2 sets of compatibilizer did not significant improve any properties 
of HDPE/PP blend compared them with uncompatibilized blend. However the blend 
system 1 and 2 which used low initial MFI of HDPE and pp as base material could 
improve the strain at break of the blend when the compatibilizer content increase.
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บทคัดย่อ

ผกามาศ พรมวิจิตร : การใช้สารท่ีผ่านการกราฟท์ด้วยมาเลอิคแอนโฮไดร์ 2 ชนิดเป็นตัว
ช่วยในการผสมของพอลิเมอร์พอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูงกับพอลิโพรพิลีน (Using Two 
Set of Maleic Anhydride Grafted Material to Improve Compatibility of HDPE/PP 
Blends) อ. ท่ีปรึกษา ผศ. ดร. มานิตย์ นิธิธนากุล และ ศ. ดร. ไบรอัน พี เกรดี จำนวน 47 หน้า

การทำพอลิเมอร์ผสม เป็นวิธีการหน่ึงท่ีถูกประยุกต์ใช้ในเทคโนโลยีการรีไชเคิล เพ่ือ 
แก้ปิญหาเก่ียวขยะจากพลาสติก พอลิเอทิลีนและพอลี'โพรพิลีน เป็นพลาสติกท่ีมีการใช้ในปริมาณI , J 1 " I ! " l 7 ’ 7  Jมากและเมือผ่านการใช้งานแล้วกกลายเป็นขยะจำนวนมาก ในการศึกษาครังนีเพือจะหาวิธีการที 
ทำให้การรีไซเคิลง่าย'ขืน โดยไม่จำเป็นต้องผ่านกระบวนการการคัดแยกขยะโดยอาศัยหลักการการ 
ผสมของพอลิฌอร์ต่างชนิดกัน โดยท่ัวไปการผสมพอลีเอทิลีน และพอลีโพรพิลีนน้ัน ไม่สามารถ 
ผสมเข้ากันได้ดีนัก งานวิจัยชินนีได้ทดลองใช้สารท่ีทำหน้าท่ีเป็นตัวประสาร 2 ชนิดร่วมกัน คือ 
พอลีเอทิลีนกราฟท์มาเลอิคแอนไฮไดรต์ และพอลีโพรพิสินกราฟท์มาเลอิคแอนไฮไดรต์ โดยสาร 
ท้ังสองชนิดได้ผ่านการเตรียมข้ึนจากห้องทดลองและไต้รับการตรวจวิเคราะห์หาปริมาณการ 
กราฟทํของมาเลอิคในสายโซ่พอลิเมอร์ท่ี 2 % พอลิเมอร์ท่ีไต้จากการผสมโดยใช้ตัวประสาร 
ตังกล่าวไต้รับการทดสอบวิเคราะห์หาผลของค่าดัชนีการไหลของพอลิเมอร์เร่ิมต้น ผลของ 
ประเภทของตัวประสารท่ีเตรียมมาจากพอลิเมอร์ท่ีมีค่าดัชนีการไหลแตกต่างกัน ผลของสัดส่วน 
การผสมระหว่างพอลิเอทิลีนเฟสกับพอลิโพรพิลีนเฟส โดยการทดสอบคุณสมบัติเชิงกล 
ความสามารถในการไหล และคุณสมบัติทางความร้อน จากผลการศึกษาพบว่า การใช้ตัวประสาร 
สองชนิดร่วมกันในทุกสัดส่วนการเติมตัวประสาร มีส่วนปรับปรุงคุณสมบัติของพอลิเมอร์ผสม 
ระหว่างพอลิเอทิลีนและพอลีโพรพิลีนได้เพียงเล็กน้อยเท่าน้ัน เน่ืองจากคุณสมบัติส่วนใหญ่ไม่มี 
ความแตกต่างเม่ือเปรียบเทียบกับกรณีท่ีไม่มีการใช้ตัวประสาร เน่ืองมาจากยังมีการแยกเฟส 
ระหว่างพอลิเอทิลีนและพอลีโพรพิลีนเกิดข้ึนในระบบการผสม แต่อย่างไรก็ตาม ในบางระบบ 
ของการผสม ค่าเปอร์เซ็นการดึงยืดเพ่ิมข้ึนเม่ือเติมสารช่วยเพ่ิมการผสม
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