
Troubleshooting Cap

สาเหตุ

พลาสตกิเสือ่มสภาพ

สิง่ปนเป้ือน

เวลาทีใ่ชใ้นการหลอมพลาสตกินานเกนิไป

ขนาดของ Gate เล็กเกนิไป และทีต่ัง้ไมเ่หมาะสม

ความดันฉีด และ ความดันย ้านอ้ยเกนิไป

ความเร็วในชว่งเตมิพลาสตกิเหลวใหเ้ต็มแมพ่มิพไ์มเ่หมาะสม

Cycle Time สัน้เกนิไป

เม็ดพลาสตกิมคีวามหนาแน่นมากเกนิไป

ใชค้วามดันสงูและเวลานานเกนิไปในการขึน้รูป

รอบระยะเวลาในการขึน้รูปสัน้เกนิไป

การอัดตัวของเนือ้พลาสตกิมากเกนิไป

อณุหภมูขิองเนือ้พลาสตกิสงูเกนิไป

ความเร็วรอบสกรูมากเกนิไป

ปรมิาณ regrind มากเกนิไป

ความดันของการฉีดนอ้ยเกนิไป

อณุหภมูขิองเนือ้พลาสตกิและแมพ่มิพนั์น้ต า่เกนิไป

Injection forward time และ boost time สัน้เกนิไป

ความเร็วในชว่งเตมิพลาสตกิเหลวใหเ้ต็มแมพ่มิพต์ า่เกนิไป

ขนาดของ Runners, gates และ nozzle เล็กเกนิไป

จ านวน gates ของแมพ่มิพม์นีอ้ยเกนิไป

มอีากาศตกคา้งท าเกดิ Back pressur eภายในแมพ่มิพ์

อณุหภมูขิองพลาสตกิเหลวและแมพ่มิพนั์น้ต า่เกนิไป

อณุหภมูแิละการไหลของเนือ้พลาสตกิเหลวไมค่งที่

อัตราในการฉีดต า่

มกีารกักอากาศภายในแมพ่มิพ์

อณุหภมูขิองเนือ้พลาสตกิและแมพ่มิพนั์น้ต า่เกนิไป

ผวิของแมพ่มิพม์สีารหลอ่ลืน่มากเกนิไป

ความเร็วทีใ่ชใ้นการฉีดเนือ้พลาสตกิเขา้แมแ่บบต า่เกนิไป

เม็ดพลาสตกิเสยีสภาพในระหวา่งการหลอมขึน้รูป

สภาพผวิของแมพ่มิพไ์มด่ี

การอัดตัวของเนือ้พลาสตกิไมด่พีอ

รไีซเคลิมคีวามไมส่ม า่เสมอในคณุภาพ

เพิม่ความดันในการอัดย ้าไปยังคา่ทีม่ากทีส่ดุ

 เพิม่อัตราในการฉีด

ระบบ Runner ไมส่มดลุ

อณุหภมูใินการหลอมเหลวต า่

อณุหภมูขิองแมพ่มิพต์ า่

ขนาดของ Gate เล็กเกนิไป

ความหนาของผนังมคีา่ไมค่งที่

 แมพ่มิพป์ระกบตัวเร็วเกนิไปเนือ่งจากความดันทีใ่ชใ้นการ

ประกบแมพ่มิพส์งู

สภาพผวิของแมพ่มิพไ์มด่ี

เม็ดพลาสตกิมคีวามชืน้ปนเป้ือน

อณุหภมูขิองแมพ่มิพส์งูเกนิไป

ใชค้วามดันในการอัดแมพ่มิพต์ า่เกนิไป

อณุหภมูแิมพ่มิพต์ า่มากเกนิไป

เกดิจากการขดัเงาในแมพ่มิพไ์มด่พีอ

3. ปลดชิน้งานออกจากแมพ่มิพย์าก

ลักษณะผวิแมพ่มิพไ์มด่พีอ

      1. ท าการขดัสว่นของดา้นในแมพ่มิพโ์ดยเฉพาะดา้นลา่งสดุ

      2.ตรวจสอบการช ารุดบรเิวณผวิหนา้ของแมพ่มิม์

ปญัหา แนวทางการแกไ้ข

1.ชิน้งานเปราะ

ปรับลดอณุหภมูใินระหวา่งการขึน้รูป

มสีว่นผสมของ recycle หรอื regrind มากเกนิไป ลดสว่นผสมของrecycle หรอื regrind

ตรวจสอบสิง่เจอืปนในเม็ดพลาสตกิ และลา้งเครือ่งจักรใหส้ะอาด

ปรับลดเวลาในการฉีดขึน้รูปส าหรับ forward time และ boost time

      ปรับรอบระยะเวลาในการขึน้รูปใหม้ากขึน้

ลด Cycle Time

ปรับขนาดของ gate ใหใ้หญข่ึน้ และยา้ย Gate ออกจาบรเิวณทีเ่ป็น

จดุความเครยีด

2. การหดตวัของชิน้งานมากเกนิไป

      3.เตมิสารเตมิแตง่จ าพวก น ้ายาถอดแบบ

เลอืกใชเ้ม็ดพลาสตกิทีม่คีวามหนาแน่นต า่กวา่

อณุหภมูขิองเนือ้พลาสตกิและแมพ่มิพ ์รอ้นหรอืเย็นเกนิไป ปรับอณุหภมูขิองเนือ้พลาสตกิและแมพ่มิพใ์หเ้หมาะสม

เพิม่ความดันฉีด และ ความดันย ้า

ปรับความเร็วในชว่งเตมิพลาสตกิเหลวใหเ้ต็มแมพ่มิพใ์หเ้หมาะสม

เพิม่เวลาในการหลอ่เย็นใหม้ากขึน้

ปรับลดความดันในการฉีดขึน้รูป และ ปรับลดเวลาของ  forward time

ในสกรู และ boost timeในระหวา่งการฉีดขึน้รูป

ชิน้งานเย็นตัวไมส่มบรูณ์

       1. ปรับเพิม่เวลาในการหลอ่เย็น

       2. ปรับลดอณุหภมูขิองเนือ้พลาสตกิเหลว

       3. ปรับลดอณุหภมูขิองแมพ่มิพ์

ท าความสะอาดและขดับรเิวณผวิดา้นในของแมพ่มิพ์

ออกแบบชิน้สว่นภายในแมพ่มิพใ์หม ่เพือ่ใหไ้ดผ้นังทีม่คีวามหนาเป็น

คา่เดยีว

เพิม่ขนาดของ Gate

 เพิม่อณุหภมูแิมพ่มิพ์

  เพิม่อณุหภมูใินการหลอมเหลว

ท าใหข้นาดของ Gate และ Runner สมดลุเพือ่ท าใหก้ารบรรจสุมดลุ

8. มติขิองชิน้งานไมค่งที่

เพิม่เวลาและความดันในการฉีดไปขา้งหนา้เพือ่ใหแ้น่ใจวา่ Gate เกดิ

การแข็งตัวแลว้

ตรวจสอบขัน้ตอนในการผสมรไีซเคลิ หรอื  ลดการใชร้ไีซเคลิ

เพิม่ความดันในการบรรจเุพือ่เป็นการคงใหส้ภาวะการไหลสว่นมากมี

คา่ความเร็วตามทีเ่ลอืกไว ้

การเปลีย่นแปลงความดันในการหลอม

7. รอยการไหลและ รอยต าหนบินผวิหนา้

ของชิน้งาน

เพิม่อณุหภมูขิองเนือ้พลาสตกิและแมพ่มิพนั์น้ใหส้งูขึน้

ใชป้รมิาณสารหลอ่ลืน่กับแมพ่มิพใ์หน้อ้ยลง

การป้อนพลาสตกิไมส่ม า่เสมอ

ปรับอณุหภมูทิีใ่ชใ้นการบรรจใุหเ้หมาะสม

เพิม่ Shot size เพือ่ใหไ้ดแ้รงกระแทกทีพ่อเหมาะ

เปลีย่น Check valve ถา้ไมส่ามารถปรับแรงกระแทกใหพ้อเหมาะได ้

9. เสน้แนวการไหล

ลดอณุหภมูใินการหลอมขึน้รูป

เพิม่ความเร็วทีใ่ชใ้นการฉีดเนือ้พลาสตกิใหส้งูขึน้

เพิม่ความดันของการฉีดใหม้ากขึน้

ปรับเพิม่ลดอณุหภมูขิองพลาสตกิเหลวและแมพ่มิพ์

ใชค้วามดัน back pressure ใหส้งูขึน้

ปรับความเร็วหรอืรอบในการหมนุของสกรู

เพิม่ความเร็วฉีด

4. รอยจดุสดี าปนเป้ือน

ปรับลดอณุหภมูขิองพลาสตกิเหลว

ปรับลดความเร็วรอบสกรู

ลดปรมิาณ regrind

5. เนือ้พลาสตกิไมเ่ต็มแมพ่มิพ์

เพิม่อณุหภมูขิองระบบหลอ่เย็นในระบบใหส้งูขึน้

6. การลอกบรเิวณผวิชิน้งาน

เพิม่การระบายอากาศ

ปรับเพิม่ความเร็วในชว่งเตมิพลาสตกิเหลวใหเ้ต็มแมพ่มิพใ์หส้งูขึน้

เพิม่ระยะเวลา forward และ boost time

ปรับขนาดของ Runners, gates และ nozzleใหเ้หมาะสมกับการขึน้

รูปตา่งๆ

เพิม่จ านวน gates ของแมพ่มิพ์

เพิม่รูระบายอากาศในแมพ่มิพใ์หม้ากขึน้

12. จดุดา้น(จดุคลา้ยก ามะหยี)่
ปรับอณุหภมูขิองแมพ่มิพใ์หส้งูขึน้

ขดัเงาผวิในแมพ่มิพ์

10.ชิน้งานผวิสม้

ลดความเร็วรอบเพือ่ใหแ้มพ่มิพป์ระกบตัวชา้ลง

ท าการขดับรเิวณผวิดา้นในของแมพ่มิพ์

ท าการอบเม็ดพลาสตกิกอ่นท าการใชง้าน

11. ชิน้งานมลีกัษณะฟองเล็กๆ

ลดอณุหภมูขิองแมพ่มิพล์ง

เพิม่แรงกดของการอัดเนือ้พลาสตกิลงในแมพ่มิพ์

ระยะเวลาของรอบการผลติสัน้เกนิไป เพิม่ระยะเวลาของรอบการผลติ



Troubleshooting Cap

Possible causes 

Decomposed material

Contamination

Long melt residence time

Improper gate size/location

Injection/hold pressure too low

Injection forward/boost time too short

Fill speed too short/long

Cycle time too short

Material density too high

Pressure too high / too long

Cycle time too short

Too much packing

Melt and/or mold temperature too high

Screw speeds too High 

Material may have too much regrind content 

Insufficient pressure

Material and mold too cold

Injection forward/boost time too short

Fill speed to slow

Runners/gates/nozzle too small

Insufficient number of gates

Back pressure of entrapped air in mold

Mold and/or melt temperature too low

 Injection rate to low

Material/mold too cold

Too much mold surface lubricant

Insufficient injection speed

Material degraded in cylinder

Poor mold surface

Adjust temperature for optimum filling

Increase shot size to maintain proper cushion

Insufficient packing of part

 Melt pressure variations

Melt temperature to low

Mold Temperature to low

Gate size to small

Non- uniform wall thickness

Mold closed too fast under too high pressure

Mold improperly polished

Material contain excessive moisture 

Mold too hot

Insufficient pressure

Mold too hot or too cool

Mold improperly polished
12 Surface of piece dull

Correct temperature

polish mold

10. Surface of Part Orange-peeled

Close mold slowly (Punch and Cavity)

polish mold

Pre-heat mateial

11. Part Blistered

Reduce temperature

Increase pressure

Molding cycle too short Increase time of cycle

9. Flow lines

Increase melt temperature

Increase mold temperature

Increase gate size

Redesign part for more uniform wall thickness to provide 

for optimum filling

8. Dimensional Inconsistency

Replace check valve if cushion cannot be maintained

Increase injection forward time and pressure to ensure 

gate freeze off

Review regrind blending procedures

 Decrease level of regrind

Increase fill pressure to maintain the selected velocity of 

most runs

a) Increase holding pressure to maximum

b) Increase injection rate

c) Balance runner and gate sizes to provide balanced filling

Non-uniform feeding of material

Unbalanced runner system

Regrind levels inconsistent

7. Flow mark / surface defect

Increase material/mold temperature

Use less mold surface lubricant

Increase injection speed

Decrease heating

Clean mold and/or polish

6.       Delamination at gate

Increase mold and/or melt temperature

Non-uniformity of resin temperature

Use higher back pressure

Change RPM

Increase injection rate

Air entrapment in mold Increase venting

4. Black spots

Decrease melt/ mold temperature

Decrease the screw speed. High screw speeds may cause 

the material to degrade 

Reduce percentage of regrind

5. Incompleted filling of mold

Increase injection pressure

Reduce flow of cold water through mold

Increase injection forward and boost time

Increase fill speed

Check runners, gates and/or nozzle

Increase number of gates

Incorporate or increase venting

3. Part do not eject from mold

Poor mold finish

       1. Polish out undercuts in cavity

       2. Check any damaged surfaces

       3. Use mold-release agent

    Lower injection forward time and boost time

       Increase cycle time

Part to hot for ejection

       1. Increase cooling time

       2. Decrease melt temperature

       3. Decrease mold temperature

Lower injection pressure, screw forward time or the 

injection boost time

2.       Excessive Shrinkage

Material and Mold temperature too high/low Adjust material and mold temperature

Increase injection/holding pressure

Increase forward/boost time

Adjust fill speed

Increase cooling time

Use lower density material

Problem Possible solution

1.       Brittleness

Decrease heating

Contamination and excessive regrind in a 

virgin/regrind blend
Reduce percentage of regrind (general rule- 25-30%)

Inspect resin for contamination and Purge machine 

thoroughly

Reduce cycle time

Enlarge gate size and Relocate gate away from potential 

stress areas


