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รอยเชื่อมเปนรอยตําหนิที่สามารถมองเห็นไดเปนรอยบากรูปตัวว ี และตําหนิในโครง 
สราง ซ่ึงเกิดจากการที่โมเลกุลไมสามารถแพรขามรอยตอไดอยางเพียงพอ  งานวิจยันี้ศึกษาถึงผล
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ที่มีรอยเชื่อมระหวางพลาสติกแข็งตัวกับพลาสติกเหลว ช้ินงานทั้งหมดจะถูกนําไปทดสอบแรงดงึ
มาตรฐานเพื่อหาความแข็งแรงของรอยเชื่อมเทียบกับชิน้งานที่ไมมีรอยเชื่อม จากการทดลองพบวา
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แข็งแรงของรอยเชื่อมเพิ่มมากขึ้นดวย ผิวรอยเช่ือมระหวางพลาสติกแข็งตัวกับพลาสติกเหลวจะมี
อุณหภูมิต่ํา มีผลใหความแข็งแรงของรอยเชื่อมมีคาต่ํากวาชิ้นงานที่มีผิวรอยเชื่อมของระหวาง
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     ABSTRACT 
 

Weld lines are visual defects and structural defects that usually occur when two melt 

fronts meet during injection molding of plastics. The influences of various materials and 

injection molding process parameters on the weld line strength of commercial polystyrene 

(PS) were examined. Two grades of PS with different molecular weight were used. The 

parameters that govern the injection process are melt temperature, mold temperature, 

injection rate, and packing pressure. Three types of dogbone specimens were molded 

representing no weld line, melt/melt weld line and solid/melt weld line. Standard tensile tests 

were conducted on molded parts to measure the resulting weld line strength. The presence of 

a weld line showed strength reductions with increasing molecular weight. For the effects of 

injection molding parameters, the melt temperature and mold temperature were found to 

have influential effects on weld line strength whereas the injection rate and packing pressure 

showed only small effects. A higher melt and mold temperature increased the strength of 

weld line. The effect of low interface temperature during molding resulted in the lower weld 

line strength of solid/melt weld line than that of melt/melt weld line.  

The theoretical weld line strength models, as governed by the degree of healing 

(diffusion distance of polymer chain across the interface) and the sensitivity of the material 

to stress concentration (the presence of V-notch) were proposed. The various molding 

parameters of melt/melt weld line were also measured to verify the validity of the model.  
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