
1 Variation of Parison in 

vertical wall thickness

1.1 Drawdown by its own weight 1.1 Lower processing temperature

1.2 Increase the parision extrusion speed

1.3 Close mold faster

1.4 Use resin with low Melt Flow Index

2 Variation of Parison in 

circumferential wall 

thickness

2.1 Improper position of Die pin 2.1 Adjust the position of Die pin follow with 

product

3 Bad Pinch-off weld line 3.1 molding condition or mold design of 

pinch off area is unsuitable

3.1.1 Revise design appropriate pinch off section

3.1.2 Lower the temperature at the pinch off area

3.1.3    Extend the mold clamping and blowing time

4 Incomplete parting line 4.1 Improper mold design or processing 

condition

4.1.1 Improve the parting line of the mold

4.1.2 Raise the die temperature

4.1.3 Raise the clamping pressure

4.1.4 Raise the pressure of air blowing

5 Rough, ungloss surface 5.1 Melt fraction occur 5.1.1 Reduce the extrusion speed

5.1.2 Raise the die temperature

5.1.3 Adjust width of die gap

6 Pock mark or Pit on 

surface

6.1 Air release inside mold is unsufficient 6.1.1 Sandblast the cavity surface as surface 

treatment of die

6.1.2 Raise the die temperature

6.1.3 Raise the pressure of air blowing

7 Air bubble at Parison 7.1 Moisture material 7.1.1 Check the resin

7.2 Too high screw speed 7.1.2 Reduce the screw speed

7.3 Flight depth of Feeding zone is too 

deep

7.1.3 Check the Flight depth of the problematic 

machine compare with other machine

8 Die line on surface or 

Parison

8.1.1 Clean die

8.1.2 Check raw material ex, recycle resin, color 

master batch

Trouble shooting Guide for HDPE

Blow Molding

Problem Possible causes Possible solution

8.1 Foreign material contaminate with 

resin or degraded resin remain 

between die and Pin



1)  ความหนาของ Parison ไม่

สม า่เสมอในแนวดิง่

(1.1) เกดิการไหลยดืลงดา้นลา่ง 

(Drawdown) ของพลาสตกิมาก

เกนิไป เนือ่งจากน ้าหนักตวัของ

พลาสตกิเหลง

(1.1.1) ปรับลดอณุหภมูกิารขึน้รปู

 (1.1.2) ปรับเพิม่ความเร็วในการอดัรดี

(1.1.3) ปรับเพิม่ความเร็วในการปิดแมพ่มิพ์

(1.1.4) ใชพ้ลาสตกิทีม่ดีรรชนกีารไหลต า่ลง

2) ความหนาของพารสินัไม่

สม า่เสมอในแนวเสน้รอบวง

(2.1) ดายพนิอยูใ่นต าแหน่งไมส่มดลุ (2.1) ปรับต าแหน่งดายพนิใหเ้หมาะสม

3) รอยประกบทีก่น้ขวด  

(Pinch-off) ไมส่มบรูณ์

(3.1) เกดิจากการตัง้ Condition ของ

การขึน้รปูไมเ่หมาะสม  หรอืการ

ออกแบบแมพ่มิพบ์รเิวณแนว

ประกบ (Pinch-off) ไมเ่หมาะสม

(3.1.1) ทบทวนการออกแบบในสว่นของ Pinch-off ให ้

เหมาะสม

  (3.1.2) ปรับลดอณุหภมูทิีบ่รเิวณแนวประกบทีก่น้ขวด
 (3.1.3) เพิม่เวลาในการเป่าและปิดแมพ่มิพใ์หน้านขึน้

4 รอยประกบดา้นขา้งไม่

สมบรูณ์

4.1 การออกแบบแมพ่มิพไ์มเ่หมาะสม

 หรอื สภาวะทีใ่ชข้ ึน้รปูไมเ่หมาะสม

4.1.1 แกไ้ขแมพ่มิพใ์หส้ามารถประกบปิดไดส้นทิขึน้

  4.1.2 ปรับเพิม่อณุหภมูทิีห่ัวดาย

4.1.3 ปรับเพิม่แรงปิดแมพ่มิพ์

4.1.4 ปรับเพิม่ความดนัของลมเป่า

5 ผวิชิน้งานหยาบ ไมเ่รยีบ ไม่

มนัเงา

5.1 เกดิ Melt Fraction ของเนือ้

พลาสตกิเหลว

5.1.1 ปรับลดความเร็วในการอดัรดี

5.1.2 ปรับเพิม่อณุหภมูหิัวดาย

5.1.3 ปรับความกวา้งของระยะหา่งดาย

6 เกดิรอยปุ่ มหรอืฟองอากาศ

บนผวิ ของชิน้งาน

6.1 การระบายอากาศในแมพ่มิพไ์ม่

เพยีงพอ

6.1.1 ท าการขดัทรายทีผ่วิในของแมพ่มิพ์

 6.1.2 ปรับเพิม่อณุหภมูหิัวดาย

6.1.3 ปรับเพิม่ความดนัลมเป่า

7 เกดิฟองอากาศทีพ่ารสินั 7.1 วตัถดุบิมคีวามชืน้ 7.1.1 ตรวจสอบเม็ดพลาสตกิทีใ่ช ้

7.2 ความเร็วรอบสกรสูงูเกนิไป 7.1.2 ลดความเร็วรอบสกรู

7.3 สนัสกรใูนชว่งป้อนเม็ดพลาสตกิลกึ

เกนิไป

7.1.3 ตรวจเชค็ระยะลกึของสนัสกรโูดยเปรยีบเทยีบ

กบัเครือ่งอืน่ๆ ทีไ่มเ่กดิปัญหา

8 เกดิรอยเสน้แนวยาวที่

ผวิชิน้งาน หรอืผวิพารสินั

มสี ิง่แปลกปลอมหรอืพลาสตกิ

ไหมต้กคา้งและเกาะอยูบ่รเิวณดาย

8.1.1 ท าความสะอาดดาย

 8.1.2 ตรวจสอบวตัถดุบิอืน่ๆ เชน่เม็ดพลาสตกิหลอม

และเม็ดสี

ปญัหา สาเหตุ แนวทางการแกไ้ข

8.1

งานเป่าแบบ   (Blow Molding)

แนวทางการแกไ้ขปญัหาการขึน้รปูพลาสตกิ HDPE     (Trouble Shooting Guide)


