
Problem Possible causes Possible solution ปญัหา สาเหตุ แนวทางการแกไ้ข

Resin selection not correct
Use a lower density or lower melt 

index
เลอืกใชเ้รซนิทีไ่มเ่หมาะสม

ใชเ้รซนิทีม่คีวามหนาแน่นหรอืคา่ดชันี

การไหลทีต่ า่กวา่

Density increase during slow cooling
Increase the cooling rate to 

maintain lower density

การหลอ่เย็นชา้ท าใหค้วามหนาแน่น

เพิม่ขึน้

เพิม่อัตราการหลอ่เย็นใหส้งูขึน้เพือ่ท าให ้

ความหนาแน่นลดต า่ลง
1. Review and alter mold design if 

necessary
1. เลอืกใชแ้มแ่บบทีม่รีปูแบบทีเ่หมาะสม

2. Eliminate sharp corners and 

narrow passage

2. หลกีเลีย่งการออกแบบทีม่ลีกัษณะ

เป็นมมุหยักแหลม

Insufficient fusion of resin powder Increase temperatue or heating time การประสานของผงพลาสตกิไมส่มบรูณ์ เพิม่อณุหภูมหิรอืเวลาในการใหค้วามรอ้น

1. Increase water pressure 1. เพิม่ความดนัของน ้า

2. Use spray instead of fog nozzles 2. ใชร้ะบบการหลอ่เย็นแบบฉีดพน่น ้า

Part overcured during molding
Decrease oven temperature or 

heating cycle
ชิน้งานเกดิการไหมร้ะหวา่งทีอ่ยูใ่นแมแ่บบ

ลดอณุหภูมขิอง oven หรอื รอบ

ระยะเวลาในการใหค้วามรอ้น
Photodegradation of part caused by 

UV or fluorescent
Use suitable UV stabilizer 

เกดิการสลายตวัดว้ยแสง

อัลตราไวโอเลตหรอืแสงฟลอูอเรสเซนต์

ใชส้ารเพิม่เสถยีรภาพตอ่แสง

อัลตราไวโอเลตทีเ่หมาะสม

Improper mold rotation

Optimize ratio and speed of the 

rotating mold to obtain even 

coverage and adequate number of 

powder trakings

การหมนุเหวีย่งแมแ่บบไมเ่หมาะสม

หาความเหมาะสมของอัตราสว่นและ

ความเร็วในการหมนุเหวีย่งแมแ่บบ 

เพือ่ใหผ้งพลาสตกิสมัผัสกับแมแ่บบโดย

ท่ัว

Uneven mold wall thickness

Use care in designing molds to 

prevent excessive variations in mold 

wall thickness (thin spots attract 

more resin)

ความหนาของผนังแมแ่บบไมส่ม า่เสมอ

ใชแ้มแ่บบทีม่คีวามหนาของผนังที่

สม า่เสมอ (บรเิวณผนังแมแ่บบทีบ่างกวา่

 จะเป็นบรเิวณทีช่ ิน้งานมคีวามหนากวา่)

1. Increase heat transfer rate by 

using thinner mold walls

1. เพิม่อัตราการสง่ผา่นความรอ้นโดยใช ้

แมแ่บบทีม่ผีนังบางกวา่

2. Make the mold from material with 

greater heat transfer coefficient 

(e.g. steel, aluminum, copper)

2. ผลติแมแ่บบจากวสัดทุีส่ามารถสง่ผา่น

ความรอ้นไดด้กีวา่ (เชน่ เหล็ก, 

อะลมูเินยีม, ทองแดง)

Heating not efficient
Increase air velocity around mold 

during heating cycle
ระบบการใหค้วามรอ้นไมม่ปีระสทิธภิาพ

เพิม่ความเร็วของอากาศโดยรอบแมแ่บบ

ในระหวา่งชว่งเวลาทีก่ าลงัใหค้วามรอ้น

Poor flow Use higher melt index resin เรซนิมกีารไหลตวัทีต่ า่ ใชเ้รซนิทีม่คีา่ดชันกีารไหลทีส่งูขึน้

1. Increase oven temperature 1. เพิม่อณุหภูมขิอง oven

2. Increase air circulation in oven
2. เพิม่การหมนุเวยีนของอากาศภายใน 

oven

3. Use lower density powder 3. ใชผ้งเรซนิทีม่คีวามหนาแน่นต า่ลง

Insufficient amount of release agent Use more release agent ใชป้รมิาณของน ้ายาถอดแบบไมเ่พยีงพอ เพิม่ปรมิาณน ้ายาถอดแบบ

Roughness and porosity of mold 

surface
Refinish damaged mold surface ผวิของแมแ่บบขรขุระและมรีู ขดัผวิแมแ่บบใหเ้รยีบ

1. Use very effective mold release 

on insert area

1. ใชน้ ้ายาถอดแบบทีม่ปีระสทิธภิาพสงู

ในบรเิวณ Inserted Area

2. Remove part while warm
2. น าชิน้งานออกจากแมแ่บบในขณะที่

ยังอุน่อยู่

Degradation of plastic
Reduce oven temperature or time 

slightly
พลาสตกิเกดิการสลายตวั

ลดอณุหภูมหิรอืระยะเวลาในการอบ

เล็กนอ้ย
Incomplete shrinkage due to 

molding being hot
Increase cooling cycle

ชิน้งานเกดิการหดตวัทีไ่มส่มบรูณ์

เนือ่งจากแมแ่บบยังคงรอ้นอยู่
เพิม่รอบระยะเวลาในการหลอ่เย็น

Oven temperature not high enough 

to drive air bubbles out of the part 

walls

Increase oven temperature or total 

heating cycle

อณุหภูมขิอง oven ไมเ่พยีงพอทีจ่ะไล่

ฟองอากาศออกจากผนังของชิน้งานได ้

เพิม่อณุหภูมขิอง oven หรอื รอบ

ระยะเวลาในการใหค้วามรอ้นทัง้หมด

1. Increase heat transfer rates by 

using thinner mold walls

1. เพิม่อัตราการสง่ผา่นความรอ้นโดยใช ้

แมแ่บบทีม่ผีนังบางกวา่

2. Make the mold from material with 

greater heat transfer coefficient 

(e.g. steel, aluminum, copper)

2. ผลติแมแ่บบจากวสัดทุีส่ามารถสง่ผา่น

ความรอ้นไดด้กีวา่ (เชน่ เหล็ก, 

อะลมูเินยีม, ทองแดง)

Troubleshooting for Rotational Moulding Application การแกไ้ขปญัหาเบือ้งตน้ส าหรบัการขึน้รปูดว้ยวธิกีารหมนุเหวีย่ง

อัตราการสง่ผา่นความรอ้นไมเ่พยีง

พอทีจ่ะหลอมเรซนิทัง้หมดได,้ ผนัง

แมแ่บบหนาเกนิไป

อณุหภูมขิอง oven ต า่เกนิไป

5. Parts sticks in mold
Shrinking onto large deep inserted 

areas

6. Many small bubbles in 

the wall or the  inside 

surface part

6. เกดิฟองอากาศขนาดเล็ก

จ านวนมากบรเิวณผนังหรอื

ขา้งในผวิของชิน้งาน อัตราการสง่ผา่นความรอ้นไมเ่พยีง

พอทีจ่ะหลอมเรซนิทัง้หมดได ้

Heat transfer rates not adequate to 

melt all the resin

5. ชิน้งานตดิอยูก่ับแมแ่บบ
ชิน้งานบรเิวณ Inserted Area เกดิการ

หดตวัลกึลงไป

1. Poor impact resistance Part not designed properly การออกแบบชิน้งานไมเ่หมาะสม1. ชิน้งานทนแรงกระแทกต า่

Cooling too slow อัตราการหลอ่เย็นต า่เกนิไป

2. Long-term part failure
2. ชิน้งานเกดิการเสือ่มสภาพ

เร็วกวา่ก าหนด

3. Uneven wall thickness of 

molded parts

3. ความหนาของชิน้งานไม่

สม า่เสมอ

4. Long oven cycle

Heat transfer rates not adequate to 

melt all the resin, excessively thick 

mold

4. รอบระยะเวลาในการอบ

นานเกนิไป

Oven temperature too low


