
1.2 Flow resistance in sprue, runner and 

gate too large

1.2.1 Increase gare cross section ot reduce gate 

land length

1.2.2 Increase the cross section areas of sprue and 

runner or reduce their length

1.3 High feed stock viscosity due to low 

mold temperature

1.3 Raise the mold temperature

2.1 Melt feed stock flow too low 2.1.1 Raise the cylinder temperature

2.1.2 Replace the feed stock with one having better 

flow

2.2 Injection pressure too low 2.2 Increase injection pressure

2.3 Mold temperature too cold 2.3 Raise mold temperature

3.1 Stock temperature too high 3.1 Lower cylinder temperature

3.2 Frictional scorch due to inadequate 

venting at cavity tip

3.2 Increase venting

4.1 Injection pressure too low 4.1.1 Increase injection pressure

4.1.2 Increase dwell pressure and injection time

4.2 Insufficient  feed material per shot 4.2 Adjust the amount of resin to be molded

4.3 Volume shrinkage too large when 

cooling molten feed stock

4.3 Lower cylinder temperature

4.4 Cooling time too short 4.4 Lower mold temperature and increase cooling 

time

5.1 Injection speed too high 5.1 Lower injection speed

5.2 Injection pressure too high 5.2 Lower injection pressure

5.3 Melt temperature too high 5.3 Lower melt temperature

6.1 Holding pressure too high 6.1 Lower holding pressure

6.2 Holding time too high 6.2 Lower holding time

6.3 Cooling time too short 6.3 Raise cooling time 

7.1 Inadequate cavity finishing or plating 7.1 Adequate polishing

7.2 Mold temperature too low 7.2 Raise mold temperature

7.3 Material temperature too low 7.3 Raise cylinder temperature

7.4 Inadequate contact with cavity 7.4.1 Increase injection pressure and injection speed

7.4.2 Increase a filling amount per shot

7.4.3 Increase holding pressure 

1.1 Raise the cylinder temperature. Increse 

injection speed.

4 Sink mark 

3

Trouble shooting Guide for HDPE

Possible solutionPossible causes

7 Low gloss

Warpage6

5 Flashing

Scorch

2

1 Short Shot

Weld Line

Problem

Injection Molding

1.1 Feed stock flow too low



ปญัหาจากลกัษณะของชิน้งาน

1) เกดิรอยแหวง่ ไมเ่ต็ม (1.1) การไหลของพลาสตกิเหลวชา้

เกนิไป

(1.1) ปรับเพิม่อณุหภมูกิระบอกฉีด หรอื

ปรับเพิม่ความเร็วฉีด

 (1.2) เกดิแรงตา้นการไหลในระบบ

ทางเขา้และการเตมิพลาสตกิเหลว

เขา้แมพ่มิพ์

1.2.1 เพิม่ขนาดของ Gate ใหใ้หญข่ึน้ 

 หรอืลดความยาว Gate ใหส้ัน้ลง

1.2.2

ปรับเพิม่ขนาดของ Sprue และ 

Runner ใหใ้หญข่ึน้ หรอืลดความ

ยาวของ Sprue และ Runner ให ้

สัน้ลง

(1.3) อณุหภมูแิมพ่มิพต์ า่เกนิไป ท าให ้

พลาสตกิเหลวไหลไมด่ี

(1.3) ปรับเพิม่อณุหภมูแิมพ่มิพ์

2) เกดิรอยเชือ่มประสาน (2.1) การไหลของพลาสตกิเหลวชา้

เกนิไป

(2.1.1) ปรับเพิม่อณุหภมูกิระบอกฉีด

 (2.1.2) ใชเ้ม็ดพลาสตกิทีม่อีัตราการไหล

เพิม่ขึน่

(2.2) ความดันในการฉีดต า่เกนิไป (2.2) ปรับเพิม่ความดันในการฉีด

(2.3) อณุหภมูแิมพ่มิพต์ า่เกนิไป (2.3) ปรับเพิม่อณุหภมูแิมพ่มิพ์

3 เกดิรอยไหม ้ (Scorch หรอื 

Burn)

3.1 อณุหภมูสิะสมของพลาสตกิใน

แมพ่มิพส์งูเกนิไป

3.1 ปรับลดอณุหภมูกิระบอกฉีด

 3.2 การระบายอากาศภายในแมพ่มิพ์

โดยเฉพาะสว่นปลายสดุไมเ่พยีงพอ

 จงึเกดิรอยไหมจ้ากการเสยีดสแีละ

สะสมของเนือ้พลาสตกิ

3.2 เพิม่รรูะบายอากาศทีแ่มพ่มิพ์

4 เกดิรอยยบุ  (Sink Mark) 4.1 ความดันในการฉีดต า่เกนิไป 4.1.1 ปรับเพิม่ความดันในการฉีด

4.1.2 ปรับเพิม่ความดันย ้า  และเพิม่

เวลาในการฉีด

4.2 ปรมิาณเนือ้พลาสตกิเหลวตอ่ Shot

 ไมพ่อเพยีง

4.2 เพิม่ปรมิาณเนือ้พลาสตกิ

4.3 พลาสตกิเกดิการหดตัวมากเกนิไป

เมือ่เย็นตัวเนือ่งจากอณุหภมูิ

พลาสตกิเหลวสงูเกนิไป

4.3 ปรับลดอณุหภมูกิระบอกฉีด

4.4 เวลาการหลอ่เย็นของชิน้งาน 

(Cooling Time) สัน้เกนิไป

4.4 ปรับลดอณุหภมูแิมพ่มิพ ์ และเพิม่

เวลาการหลอ่เย็น

5 เกดิครบี  (Flashing) 5.1 ความเร็วในการฉีดสงูเกนิไป 5.1 ปรับลดความเร็วในการฉีด

5.2 ความดันในการฉีดมากเกนิไป 5.2 ปรับลดความดันในการฉีด

5.3 อณุหภมูพิลาสตกิเหลวสงูเกนิไป 5.3 ปรับลดอณุหภมูพิลาสตกิเหลว

6 เกดิการโกง่งอ  (Warpage) 6.1 ความดันการฉีดย ้ามากเกนิไป 6.1 ปรับลดความดันย ้าลง

6.2 เวลาในการฉีดย ้านานเกนิไป 6.2 ปรับลดเวลาในการย ้า

6.3 เวลาในการหลอ่เย็นนอ้ยเกนิไป 6.3 เพิม่เวลาการหลอ่เย็นใหน้านขึน้

7) ผวิชิน้งานไมม่นัเงา 7.1 เกดิจากการขัดเงาผวิดา้นใน

แมพ่มิพไ์มด่พีอ

7.1 ท าการขัดเงาผวิในแมพ่มิพ์

7.2 อณุหภมูแิมพ่มิพต์ า่เกนิไป 7.2 ปรับเพิม่อณุหภมูแิมพ่มิพ์

7.3 อณุหภมูพิลาสตกิเหลวต า่เกนิไป 7.3 ปรับเพิม่อณุหภมูกิระบอกฉีด

7.4 เนือ้พลาสตกิสมัผัสกับผวิแมพ่มิพ์

ไมด่พีอ

7.4.1 เพิม่ความดันในการฉีด  และ

ความเร็วในการฉีด

7.4.2 เพิม่ปรมิาณเนือ้พลาสตกิหลวตอ่

การฉีด

7.4.3 เพิม่ความดันย ้า

งานฉดีแบบ   (Injection Molding)

ปญัหา สาเหตุ แนวทางการแกไ้ข

แนวทางการแกไ้ขปญัหาการขึน้รปูพลาสตกิ HDPE     (Trouble Shooting Guide)


