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Extrusion process 
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Screw efficiency 
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Power requirement (Ep) in extrusion 
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Die characteristics in extrusion 
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Complex die characteristics (G) 

ในกรณีท่ีไม่มีการติดตั้งเคร่ืองตรวจวดัความดนั และตอ้งการค านวณหาค่า
ความดนัตกคร่อม มีความจ าเป็นอยา่งยิง่ท่ีตอ้งพิจารณารูปร่างของ die 

โดยเฉพาะอยา่งยิง่ die  ท่ีมีรูปร่างค่อนขา้งซบัซอ้น  
 
โดยทัว่ไป เราพิจารณาถึงความสัมพนัธ์ระหวา่งอตัราการไหล 
(volumetric flow rate, Q) กบัความดนัตกคร่อม 
(pressure drop, P) ของของไหล 
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For circular die (เม่ือ R และ L คือรัศมีและความยาวของ die) 

For slit die at W/H>20 (เม่ือ W และ H คือ ความกวา้งและความสูง die) 
สมการน้ีจะใชไ้ดต่้อเม่ืออตัราส่วนของ W/H ตอ้งมากกวา่ 20 มิฉะนั้น 
จะตอ้งพิจารณาค่า ตวัแปรรูปร่าง (shape factor)  
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Ro and Ri are outer and inner die diameters 
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Annular die 

Die Shape Factor (F) 

Slit die 

ดั้งนั้นค่า G ท่ีจะน าไปใชใ้นการค านวณ pressure drop จะเป็นค่า G ท่ีผา่นการ
แกไ้ขแลว้เรียกวา่ Gcorrected ซ่ึงมีค่าดงัสมการ 
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Overall Temperature rise 
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Temperature rise in screw zones 

J = screw constant, D is screw diameter 
L and H are length and height 
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Use of MFI in extrusion process 
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Use of MFI in extrusion process (cont.) 
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Sagging and swelling effects in extrusion 





Swell effect 

Sagging effect 

Balanced effect 



Calendering 
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Q&P Calculations in calendering 
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Flow curves for calendering 


