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บทคัดย่อ 
 

  
โครงงานนี้มีวัตถุประสงค์หลักเพ่ือการพัฒนาหัวเผาวัสดุพรุนขนาดเล็กในอุตสาหกรรมขึ้นรูป

ถังพลาสติก PE ในการศึกษาได้ท าการเปรียบเทียบหัวเผาขนาดเล็กแบบดั้งเดิม (Model A) ที่ใช้ใน
งานปกติกับหัวเผาที่ใส่เม็ดวัสดุพรุน ซึ่งมีการวางวัสดุพรุนที่ต่างกัน 5 รูปแบบคือ Model B, Model 
C, Model D, Model E, และ Model F โดยท าการวัดการกระจายตัวของอุณหภูมิที่ความดันปล่อย
แก๊สต่างกัน 6 ระดับ คือ  0.2, 0.6, 1.0, 1.4, 1.8 และ 2.2 bar ตามล าดับ จากการศึกษาเปรียบเทียบ
การกระจายตัวของอุณหภูมิกรณีเปลวไฟอิสระที่ทุกความดันพบว่าหัวเผาขนาดเล็กแบบดั้งเดิม 
(Model A) มีอุณหภูมิสูงสุดประมาณ 956.02 °C ส่วนหัวเผาวัสดุพรุนที่มีการวางวัสดุพรุนในรูปแบบ
ต่างๆพบว่า Model F มีอุณหภูมิเฉลี่ยสูงสุดประมาณ 914.97 °C ตามด้วย Model D, Model E, 
Model B และ Model C มีอุณหภูมิเฉลี่ยสูงสุดประมาณ, 914.90 °C, 903.28 °C, 899.35 °C และ 
897.83 °C ตามล าดับ และกรณีเปลวไฟปะทะแผ่นเหล็กแม่พิมพ์จากการศึกษาเปรียบเทียบการ
กระจายตัวของอุณหภูมิที่ความดัน 0.6, 1.0 และ 1.4 bar ระหว่างหัวเผาขนาดเล็กแบบดั้งเดิม 
(Model A) กับหัวเผาที่ใส่เม็ดวัสดุพรุนที่มีการวางวัสดุพรุนแบบ Model F ในการทดลองที่ระยะ 7 
เซนติเมตร จากปลายหัวเผาถึงแผ่นเหล็กแม่พิมพ์ (เป็นระยะที่ใช้งานปกติในโรงงาน) พบว่า ที่ความ
ดัน 0.6, 1.0 และ 1.4 bar Model A มีอุณหภูมิเฉลี่ยที่แผ่นเหล็กแม่พิมพ์สูงสุด 291.98 °C, 314.96 
°C และ 334.52 °C ตามล าดับ โดยส่วนใหญ่อุณหภูมิจะสูงที่สุดบริเวณกึ่งกลางแผ่นเหล็กแม่พิมพ์ตาม
แนวรัศมีของหัวเผา ส่วน Model F ที่ความดัน 0.6, 1.0 และ 1.4 bar  มีอุณหภูมิเฉลี่ยที่แผ่นเหล็ก
แม่พิมพ์สูงสุด 249.42 °C 247.24 °C และ 246.04 °C ตามล าดับ โดยส่วนใหญ่อุณหภูมิจะกระจาย
ตัวบนแผ่นเหล็กแม่พิมพ์ค่อนข้างสม่ าเสมอกว่า Model A  ทั้งนี้จะเห็นได้ว่าอุณหภูมิเฉลี่ยที่แผ่นเหล็ก
แม่พิมพ์ของ Model A มากกว่าอุณหภูมิเฉลี่ยที่แผ่นเหล็กแม่พิมพ์ของ Model F อย่างไรก็ตาม
อุณหภูมิเฉลี่ยที่แผ่นเหล็กแม่พิมพ์ของ Model F ก็เพียงพอต่อการใช้งานจริงได้ ซึ่งมีค่าประมาณ 200 
°C และ Model F ยังสามารถให้อุณหภูมิที่มีการกระจายตัวได้คงที่ ทั้งในความดันต่ า (0.6 bar) จนถึง
ความดันสูง (1.0 bar และ 1.4 bar) ดังนั้นเมื่อน าไปใช้ในงานจริงความดันเชื้อเพลิงต่ ากว่าก็สามารถ
ช่วยประหยัดเชื้อเพลิงได้  
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ABSTRACT 
 

 The main objective of this project is to develop a small porous burner for PE 
tank manufacturing industry. A comparative study was made for a conventional burner 
(Model A) being used in the process with 5 different constructed porous burners; Model 
B, Model C, Model D, Model E, and Model F. Temperature distributions of 6 various 
setting gas released pressures (0..2, 0.6, 1.0, 1.4, 1.8 and 2.2 bar) were measured. From 
the comparative study of temperature distributions along the free flame application, 
Model A burner provided a maximum average temperature at 956.02ºC. Among the 5 
experimental porous burners, Model F burner provided a maximum average 
temperature of 914.97ºC. While maximum average temperature of Model D, Model E, 
Model B and Model C were found at 914.90°C, 903.28°C, 899.35°C and 897.83°C, 
respectively. In case of impinging flame on the mold steel surface at the distance from 
the burner head of 7 cm (conventional setting distance in the factory), it was found 
that Model A burner provided maximum average temperature on the steel surface of 
291.98°C, 314.96°C and 334.52°C at various gas released pressures of 0.6, 1.0 and 1.4 
bar, respectively. Obviously, the maximum surface temperatures for Model A burner 
were mostly found at the center of the impinging flame. Whereas the Model F-porous 
burner provided maximum average temperature on the steel surface of 249.42°C, 
247.24°C and 246.04°C at various gas released pressures of 0.6, 1.0 and 1.4 bar, 
respectively. It is to be noticed that the temperature distributions along the steel 
surface were flatter and smoother than that found for the conventional burner. 
Although the maximum surface temperature of the Model A burner was found higher 
than Model F-porous burner, that surface temperature driven by Model F burner is 
enough to heat the mold steel surface (about 200ºC for normal forming of PE). It was 
also found that the Model F burner provide more uniform temperature distribution on 
the mold surface for both low pressure gas (0.6 bar) and low pressure gas (1.0 to 1.4 
bar). It is expected that the Model F burner can be operated at lower gas pressure, 
thus, the gas consumption can be saved.  
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รูปที่ 3.5 Data logger         41 
รูปที่ 3.6 ถังแก๊ส LPG ขนาด 84 kg       41 
รูปที่ 3.7 เม็ดเซรามิกขนาดเส้นผ่าศูนย์กลาง 5 mm, 10 mm    42 
รูปที่ 3.8 ติดตั้ง data logger เข้ากับเทอร์โมคัปเปิลและน าเทอร์โมคัปเปิล   43 
  ไปติดตั้งที่กล่องทดลอง  
รูปที่ 3.9 ต่อท่อแก๊ส LPG เข้ากับหัดฉีดและติดตั้งหัวเผาแบบดั้งเดิมเข้ากับหัวฉีด  43 
รูปที่ 3.10 ท าการทอลองหัวเผาดั้งเดิมและบันทึกอุณหภูมิ     44 
รูปที่ 3.11 บรรจุวัสดุพรุนที่ความหนา 1 cm, 2 cm และ 3 cm ตามล าดับ   44 
รูปที่ 3.12 หัวเผาวสัดุพรุนชนิดเม็ดเซรามิกกลมความหนา 1 cm, 2 cm และ3 cm ตามล าดับ 44 
รูปที่ 3.13 ท าการทอลองหัวเผาวัสดุพรุนชนิดเม็ดเซรามิกและบันทึกอุณหภูมิ   45 
รูปที่ 4.1 การเปรียบเทียบลักษณะของเปลวไฟและพฤติกรรมการกระจายตัวของอุณหภูมิ 48 
  ที่ความดัน 0.2 bar 
รูปที่ 4.2 การเปรียบเทียบลักษณะของเปลวไฟและพฤติกรรมการกระจายตัวของอุณหภูมิ 48 
  ที่ความดัน 0.6 bar 
รูปที่ 4.3 การเปรียบเทียบลักษณะของเปลวไฟและพฤติกรรมการกระจายตัวของอุณหภูมิ 49 
  ที่ความดัน 1.0 bar 
รูปที่ 4.4 การเปรียบเทียบลักษณะของเปลวไฟและพฤติกรรมการกระจายตัวของอุณหภูมิ 49 
  ที่ความดัน 1.4 bar 
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รูปที่ 4.5 การเปรียบเทียบลักษณะของเปลวไฟและพฤติกรรมการกระจายตัวของอุณหภูมิ 50 
  ที่ความดัน 1.8 bar 
รูปที่ 4.6 การเปรียบเทียบลักษณะของเปลวไฟและพฤติกรรมการกระจายตัวของอุณหภูมิ 50 
  ที่ความดัน 2.2 bar 
รูปที่ 4.7 กราฟเปรียบเทียบการเพิ่มขึ้นระหว่างอุณหภูมิกับเวลา ที่ความดัน 0.2 bar  52 
รูปที่ 4.8 กราฟเปรียบเทียบการเพิ่มขึ้นระหว่างอุณหภูมิกับเวลา ที่ความดัน 0.6 bar  52 
รูปที่ 4.9 กราฟเปรียบเทียบการเพิ่มขึ้นระหว่างอุณหภูมิกับเวลา ที่ความดัน 1.0 bar  53 
รูปที่ 4.10 กราฟเปรียบเทียบการเพ่ิมข้ึนระหว่างอุณหภูมิกับเวลา ที่ความดัน 1.4 bar  53 
รูปที่ 4.11 กราฟเปรียบเทียบการเพ่ิมข้ึนระหว่างอุณหภูมิกับเวลา ที่ความดัน 1.8 bar  54 
รูปที่ 4.12 กราฟเปรียบเทียบการเพ่ิมข้ึนระหว่างอุณหภูมิกับเวลา ที่ความดัน 2.2 bar  54 
รูปที่ 4.13 กราฟแสดงอุณหภูมิสูงสุดที่ความดันต่างๆของแต่ละModel    55 
รูปที่ 4.14 การเปรียบเทียบลักษณะของเปลวไฟและพฤติกรรมการกระจายตัวของอุณหภูมิ 56 
  แบบมี Load ที่ความดัน 0.6 bar 
รูปที่ 4.15 การเปรียบเทียบลักษณะของเปลวไฟและพฤติกรรมการกระจายตัวของอุณหภูมิ 56 
  แบบมี Load ที่ความดัน 1.0 bar 
รูปที่ 4.16 การเปรียบเทียบลักษณะของเปลวไฟและพฤติกรรมการกระจายตัวของอุณหภูมิ 57 
  แบบมี Load ที่ความดัน 1.4 bar 
รูปที่ 4.17 การทดลองหัวเผาดั้งเดิม (With Load) ระยะ 7 cm จากปลายหัวเผา  58 
  ที่ความดัน 0.6, 1.0 และ 1.4 bar ตามล าดับ 
รูปที่ 4.18 การทดลองหัวเผาวัสดุพรุน Model F (With Load) ระยะ 7 cm จากปลายหัวเผา 58 

 ที่ความดัน 0.6, 1.0 และ 1.4 bar ตามล าดับ  
รูปที่ 4.19 การทดลองหัวเผาวัสดุพรุน Model F (With Load) ระยะ 14 cm จากปลายหัวเผา 58 
  ที่ความดัน 0.6, 1.0 และ 1.4 bar ตามล าดับ 
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ตารางที่ 1.1 ขั้นตอนและระยะเวลาในการด าเนินงาน/ศึกษา/ทดลอง     4 
ตารางที่ 2.1 คุณสมบัติของ ซิลิคอนคาร์ไบด์ (SiC) อะลูมินาออกไซด์ (Al2O3)    6  
  และเซอร์โคเนียมออกไซด์ (ZrO2)  
ตารางที่ 4.1 Calibrate pressure and kW หัวเผาแบบดั้งเดิม     46 
ตารางที่ 4.2 เปรียบเทียบอุณหภูมิจากการเผาไหม้ของหัวเผาวัสดุพรุนตามความหนา   51 
  ของชั้นวัสดุพรุน และขนาดเส้นผ่าศูนย์กลางของเม็ดเซรามิก 

 
 


