
ระยะเวลาในการอบหรอืใหค้วามรอ้นขึน้กับความหนาของชทีทีต่อ้งการ

ตัง้อณุหภมูใิหต้ า่ลง (เพิม่ระยะเวลาในการ ระเหยออกของน ้าหรอืความชืน้)

แมพ่มิพม์สีว่น undercut ทีข่ดัขวางการถอดชิน้

ตรวจสอบอปุกรณ์ใหค้วามรอ้น

เพิม่อณุหภมูขิองแมพ่มิพ์

พยายามรักษาอณุหภมูใิหท่ั้วถงึทัง้แผน่ชที

แผน่ชทีไดรั้บความรอ้นสงูเกนิไปในบางบรเิวณ

ผวิแมพ่มิพม์รีอยนูนเกดิขึน้

แผน่ชทีหรอืแมพ่มิพส์กปรก

การควบคมุอณุหภมูขิองแมพ่มิพไ์มด่พีอ

การออกแบบเมพ่มิพไ์มเ่หมาะสม
16.เกดิการฉีกขาดของแผน่ชทีใน

ขัน้ตอนการดดูสญุญากาศ

15. ผนังบรเิวณมมุของชิน้งานบาง

กวา่ปกติ

เทคนคิการดดูสญุญากาศเพือ่ใหไ้ดรู้ปร่างชิน้งานตามตอ้งการไมเ่หมาะสม

แผน่ชทีเย็นเกนิไป

อณุหภมูขิองแผน่ชทีไมส่ม า่เสมอ

ลดอณุหภมูกิารขึน้รูป

ลดอัตราเร็วในการใหค้วามรอ้นลง

ลดเวลาในการใหค้วามรอ้นลง

ลดเวลาในการใหค้วามรอ้นลง

ลดความรอ้นทีใ่ชล้งใหเ้หมาะสม

เพิม่อัตราเร็วของเครือ่งดดูสญุญากาศ

เพิม่อณุหภมูใินกระบวนการขึน้

เพิม่รูหรอืชอ่งดดูสญุญากาศถา้จ าเป็น

ตรวจสอบการท างานของเครือ่งดดูสญุญากาศของแมพ่มิพ์

ควบคมุความรอ้นใหส้ม า่เสมอ

ใหค้วามรอ้นแกช่ทีอยา่งสม า่เสมอ

เคลือ่นชิน้งานหลังการขึน้รูปออกจากแมพ่มิพใ์หเ้ร็วขึน้

เพิม่ความดันอากาศ

เพิม่อณุหภมูแิมพ่มิพ์

เพิม่ชอ่งน ้าหลอ่เย็นในสว่นการตัดชิน้งาน

เพิม่ชอ่งสญุญากาศ

แกปั้ญหาตามขอ้ 8

ตรวจสอบการตอ่อปุกรณ์หลอ่เย็น

เพิม่ชอ่งน ้าหลอ่เย็นในแมพ่มิพห์รอืเพิม่ขนาด

การกระจายตัวของวัสดยุังไมด่พีอ ซึง่อาจปรับปรุงไดโ้ดยการดงึยดืแผน่ชทีกอ่นเขา้สู่

กระบวนการดดูดว้ยสญุญากาศ

ลดอณุหภมูแิมพ่มิพล์งเล็กนอ้ย

เพิม่รอบการใหค้วามเย็น

ปิดหรอืปรับขนาดรูสญุญากาศใหเ้ล็กลง

ลดอณุหภมูแิละเวลาทีใ่ชใ้นการขึน้รูป

ใชช้อ่งสญุญากาศขนาดใหญข่ึน้ ในพืน้ทีท่ีจ่ าเป็น

ตรวจสอบการร่ัวของอปุกรณ์ดดูสญุญากาศ

เพิม่จ านวน และ/หรอื ขนาดของชอ่งสญุญากาศ

เพิม่อปุกรณ์ใหค้วามรอ้น

ตรวจสอบอปุกรณ์ใหค้วามรอ้น หากพบปัญหาเกดิซ ้าเฉพาะบรเิวณเดมิ 

เพิม่อณุหภมูขิองแมพ่มิพ์

เพิม่อณุหภมูขิองหัวอัดขึน้รูป

เพิม่อณุหภมูกิารขึน้รูป

เพิม่ระยะเวลาการใหค้วามรอ้นแกช่ที

เลอืกใชเ้ม็ดพลาสตกิเกรดทีม่คีา่อัตราการไหลต า่ลง

ลดอณุหภมูแิละเวลาทีใ่ชใ้นการขึน้รูป

ลดอณุหภมูแิละเวลาทีใ่ชใ้นการขึน้รูป

ตรวจสอบอปุกรณ์ใหค้วามเย็นไมใ่หเ้กดิการอดุตัน

เพิม่ปรมิาณหรอืขนาดของอปุกรณ์ใหค้วามเย็น
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แนวทางการแกไ้ข
อบหรอืใหค้วามรอ้นชทีกอ่นน าเขา้สูก่ระบวนการขึน้รูปดว้ยความรอ้น ทัง้นี้

ใหค้วามรอ้นแกช่ทีทัง้ 2 ดา้น

ลดอณุหภมูกิารขึน้รูป

ลดอัตราเร็วในการใหค้วามรอ้น

เพิม่ระยะหา่งระหวา่งอปุกรณ์ใหค้วามรอ้นกับชที

14. เกดิจดุหรอืแนวสวา่งบนชิน้งาน

ท าการดงึยดืแผน่ชทีกอ่นเขา้สูก่ระบวนการดดูดว้ยสญุญากาศ

ตดิตัง้ตะแกรงกรองเพือ่ไมใ่หเ้กดิการสะสมของความรอ้นทีบ่รเิวณใดบรเิวณหนึง่มากจนเกนิไป

  ปรับอณุหภมูขิองเครือ่งควบคมุความรอ้นในบรเิวณทีพ่บปัญหาใหเ้หมาะสม

ท าความสะอาดแผน่ชที และ/ หรอื พืน้ผวิแมพ่มิพก์อ่นด าเนนิการขึน้รูปชิน้งาน

 เพิม่เวลา และอณุหภมูใินการใหค้วามรอ้น

 เพิม่ขนาดองศาของมมุ

ขยายขอบเขตของการใหค้วามรอ้นออกไปอกีประมาณ 10% จากศนูยก์ลาง

 ปรับอณุหภมูขิองการใหค้วามรอ้นใหส้ม า่เสมอกันทัง้แผน่ชที

12. แถบสขีาวบนชที
อณุหภมูขิองชทีต า่เกนิไป

เกดิการเก็บกับอากาศไวภ้ายใน ซึง่อาจแกไ้ขไดโ้ดยวธิกีารพ่นทราย (Sand blast) ขนาด #30

แรงดดูสญุญากาศไมเ่พยีงพอ

13. ความบกพร่องของพืน้ผวิ

อณุหภมูแิมพ่มิพต์ า่เกนิไป

10. แผน่ชทีไหม ้
อณุหภมูขิองผวิชทีรอ้นเกนิไป

11. ชทีหรอืชิน้งานมลีักษณะเป็นใย 

ยน่ยับ

อณุหภมูขิองชทีรอ้นเกนิไป

เกดิการยอ้ยของชทีมากเกนิไป

การกระจายตัวของผวิชิน้งานไมส่ม า่เสมอ

แบบแมพ่มิพไ์มเ่หมาะสม
9. ชิน้งานผดิรูป

อณุหภมูกิารเย็นตัวของชิน้งานไมส่ม า่เสมอ

งานออกจากแบบ

อณุหภมูขิองแมพ่มิพต์ า่เกนิไป
8. ความหนาของชิน้งานไมส่ม า่เสมอ

การยอ้ยของชทีไมเ่หมาะสม

เกดิจดุรอ้นหรอืเย็นในชที

ตรวจสอบระบบควบคมุอณุหภมูหิรอืการอดุตันของเครือ่ง

6. เกดิจดุบนชทีบนฝ่ังทีส่มัผัสแมพ่มิพ์
อณุหภมูขิองชทีสงูเกนิไป

รูสญุญากาศมขีนาดใหญเ่กนิไป

7. ชิน้งานตดิบนแมพ่มิพ์

อณุหภมูขิองชิน้งานสงูเกนิไป

4. เกดิการยอ้ย/แอน่ของชที
อณุหภมูขิองชทีสงูเกนิไป

อัตราการไหลของเม็ดพลาสตกิสงูเกนิไป

5. ชิน้งานทีข่ ึน้รูปไดไ้มส่มบรูณ์

อณุหภมูขิองชทีต า่เกนิไป

แรงดดูสญุญากาศไมเ่พยีงพอ

การดดูสญุญากาศไมเ่ร็วพอ

อณุหภมูขิองแมพ่มิพต์ า่เกนิไป

3. เกดิเสน้บนชทีหรอืชิน้งาน

อณุหภมูขิองหัวอัดขึน้รูปต า่เกนิไป

อณุหภมูขิองชทีสงูเกนิไป

2. ชิน้งานเกดิการเปลีย่นสี

อณุหภมูใินการขึน้รูปสงูเกนิไป

ตดิตัง้ตะแกรงกรองเพือ่ไมใ่หเ้กดิการสะสมของความรอ้นทีบ่รเิวณใดบรเิวณหนึง่มากจนเกนิไป

ลดอณุหภมูกิารขึน้รูป

ลดเวลาทีใ่ชใ้นการขึน้รูป

ตรวจสอบอปุกรณ์ใหค้วามรอ้น หากพบปัญหาเกดิซ ้าเฉพาะบรเิวณเดมิ 

ใหค้วามรอ้นเร็วเกนิไป 

ตรวจสอบอปุกรณ์ใหค้วามรอ้น

ปรับอณุหภมูขิองแตล่ะสว่นของการขึน้รูปใหเ้หมาะสม

ปญัหา สาเหตุ

1. ฟองอากาศภายในชิน้งาน

ความชืน้มากเกนิไป

อณุหภมูใินการขึน้รูปไมส่ม า่เสมอ



Adjust heater zones to balance sheet surface temperature.

Reduce heater temperature and heating cycle.

Poor material distribution (improve pre-stretch or plug assist)

Improper Forming Techniques Pre-stretching the sheet before forming

Adjust the  heating temperatures so the sheet is heated evenly

Mold design Increase the radius in the corners

Sheet too cold Increase heating cycle and temperatures

Balance temperature across sheet

Vacuum too rapid

Increase the perimeter (outer) heaters approximately 10% higher 

than the center

Troubleshooting Thermoforming

16. Tearing of Sheet when Forming

Reduce the rate (speed) of vacuum being pulled

14. Shiny Streaks or Spots
Sheet Overheated in Areas Adjust heaters in affected areas

Hot spots (Screen areas to deflect heat, if unable to do with zoning)

15. Thin Corners when Forming over a 

Female Tool

Variation in sheet temperature

12. Whitening of sheet
Sheet too cold Increase heater temperature.

Increase speed of vacuum.

13. Surface imperfections

Add more vacuum holes or slots if necessary.

Pock Marks on Smooth mold surface Air entrapment (Sand blast mold texture with #30 shot grit)

Dirt on Sheet or mold Clean sheet and/ or mold surface prior to forming

10. Sheet scorched
Surface of sheet too hot Shorten heat cycle.

Use slower heat.

9. Part warpage

11. Webbing, bridging or wrinkling

Sheet too hot Lower heat temperature. 

Reduce heating time.

Excessive sheet sag Use minimum sheet temperature possible.

Insufficient vacuum Check mold for proper vacuum.

Poor wall distribution in part Follow by No. 8

Poor mold design Add vacuum holes. 

Add moat to mold at trim line.

Uneven part cooling Add more water channels to mold or increase their size.

Check for plugged water channels.

Mold temperature too low Raise mold temperature.

8. Poor wall thickness distribution

Improper sheet sag Heat sheet uniformly to allow material to flow properly.

Hot or cold spots in sheet Balance sheet heating

Mold too cold Increase mold temperature.

Check temperature control system for scale or plugging.

Check heaters for proper operation.

Increase number and/or size of vacuum holes.

6. Nipples on mold side of foamed part
Sheet too hot Reduce heater temperature and heating cycle.

Vacuum holes too large Plug holes and redrill with smaller bit.

7. Part sticking to mold

Part temperature too high Increase cooling cycle

Slightly lower mold temperature.

Mold undercut Increase air-eject pressure

Remove part from mold as early as possible after forming.

5. Incomplete forming, poor details

Sheet too cold Heat sheet longer

Raise heater temperature.

Use more heaters.

Vacuum not drawn fast enough Check for vacuum leak. 

Use vacuum slots instread of holes where possible.

Check heater for proper operaton if problem occurs only in the  

same area.

Insufficient vacuum

Inadequate mold temperature control Increase the number and/or size of cooling channels.

Sheet too hot

3. Chill marks or "Mark-off lines"

Plug assist temperature too cold Increase plug assist temperature.

Cover plug with flannel or felt.

Mold temperature too cold Increase mold temperature.

4. Excessive sheet sag
Sheet too hot Reduce heater temperature and heating cycle.

High sheet melt index value Use a lower melt index resin.

2. Blushing/ discoloration

Excessive heat Reduce heater temperature.

Shorten cycle time.

Check heaters if problem exists in only one area.

Heating too rapidly  Reduce heater temperature 

Use slower heating.

Increase distance between heaters and sheet.

Uneven heating

Problem Possible Cause Remedies

1. Blister/ bubbles

Excessive moisture Predry or preheat prior to forming. Their time depend upon sheet

thickness.

Heat sheet from both side.

Check heaters for proper operation.

Hot spots (install screening to defect heat from overheated areas)


