
INNOKETONE
®
PK 注塑问题案例及改善指南

典型注塑缺陷

由于 INNOKETONE® PK树脂的快速凝固，如果射嘴内径太小，或射嘴加热

带不够长，无法完全覆盖整个射嘴，则射嘴中的材料可能会凝结。

改善方法

射嘴顶端附近的热电偶传感器可能更有效地防止潜在的凝结问题。射嘴直

径不应太小，以防止过早凝结。一般情况下，射嘴直径应大于Ø 3.5mm。

—— 案例 1 ——

—— 案例 2 ——填充不平衡或深芯销可能导致过度填充和后续零件粘滞。由于它的模量较低，

所以相比其他工程塑料，PK更难脱模。模具温度较低的情况下，在完全冷却

之前打开模具，这会导致卡滞。

—— 案例 3 ——
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嘴
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塞

改善方法

如果很难从型腔中释放模制零件，可以适当降低模具温度并增加冷却时间。

此外，固定模具的温度过高也会导致浇口或零件粘结。对于深芯零件，确保

模具表面抛光良好，冷却水路无缺陷。

粘
膜

黑
点

当您在 INNOKETONE® PK模塑件上看到黑色或棕色斑点时，它们通常是材料

已降解至烧焦状态的迹象，这通常意味着 PK聚合物已在高温下停留太久。

改善方法

立即用低融指树脂清洗螺杆。高密度聚乙烯或聚丙烯适合清机。考虑到加工过

程中的剪切加热，将筒体温度设置在 240° C（465° F）和 255° C（491° F）
之间。

以下情况请立即停机

聚酮流变行为的一个不寻常的方面是，随着在螺杆中停留时间的增加，其熔体

粘度逐渐增加，因为在熔体温度下，羟醛缩合缓慢进行，导致分子量增加、长

链分支，最终交联。PK注塑成型后，应立即彻底清洗机器，以缩短后续启动

所需的时间并降低污染风险。由于螺杆温度过高以及停留时间过长，存在交联

风险。通过黑色斑点可以看到交联。在这种情况下，立即用聚烯烃清机。

—— 案例 4 ——

不
稳
定
计
量

由于温度过高，沿进料口向下移动的聚酮颗粒可能会熔化并结块。这可能会部

分阻止树脂流入螺杆，并基本上使机器耗尽材料，同时也会阻止大部分气体流

出机器。

改善方法

必须提供足够的进料口冷却，以防止桥接。否则，应在进料口使用低温设定点，

不一定越冷越好。进料口设定值过低可能会导致后筒体区域的额外循环，以及在

物料进入螺杆时冷凝水进入物料的可能性。
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减少黑点指南
INNOKETONE® PK在炮筒和喷嘴中长时间处于高温下，会产生碳化物和黑点。为了减少黑点产生，

需要在注塑成型时降低温度，缩短滞留时间。

以下是推荐使用可以减少黑点的 6 种 方案

1、使用合适的着色剂和添加

避免使用与 INNOKETONE® PK 不相符的

着色剂或添加剂，将产生黑点的风险降到最低。

推荐使用彩色色母而不是粉末状色粉。

与对 PK的加工性较差的其他材料混合，如

尼龙等，会引起黑点。请与制造商确认色母的原

料，应避免使用易引起黑点或其他问题的色素和

添加剂。

2、尽量将汽缸内温度保持最低值

为均匀融化 INNOKETONE® PK，且防止

因过热而产生黑点可能性，应尽量保持较低的

汽缸内温度。建议对加工过程中的温度曲线进

行监测，并根据需要进行调整。

PK 最 合 适 的 注 塑 熔 融 温 度 是

240°C(465°F) - 250°C(482°F)。考虑到加工过

程中摩擦带来的额外加热，炮筒内温度配置应

保持在 230°C(446°F) - 245°C(491°F)。在任何

情况下，都要注意炮桶和喷嘴的温度不要超过

260°C。

3、保持加工前汽缸和喷嘴干净

INNOKETONE® PK 注塑前、后立即彻底

清机对最低程度减少黑点产生的可能性至关重

要。最合适的清机材料是高黏度 PP。

特别是 PK注塑成型后，如果没有立即彻底

清洁，第二天再启动时很有可能再次出现过量黑

点。汽缸温度适当的情况下，如果在运作过程中

出现黑点，请检查之前作业结束后的清机记录。

4、确认是否是喷嘴设计过热的原因

必须使用适合 INNOKETONE® PK 的喷嘴

长度。喷嘴过长，停留的时间就会变长，会导致

过热和碳化，应避免喷嘴过长。 如果需要较长

的喷嘴，要确保加热圈能使整个喷嘴均匀加热。

在很多情况下，比起汽缸处温度过热，喷嘴处过

热引起的黑点是造成黑点产生的主要原因。替换

式喷头可以经常清扫，有助于去除异物。

5、确认螺杆的结构是否合适

螺杆的 L/D 比必须符合所使用的 PK。过短

的螺杆(L/D比低)会导致材料过热分解，导致黑点

产生。相反，过长的螺杆(L/D比高)会导致停留的

时间变长，也可能导致材料过热分解。Maddock

螺杆是不适合 PK注塑成型的螺杆设计。

它会导致停滞，导致分解和黑点产生。

6、尽量减少滞留时间

PK注塑成型过程中减少残料量，减少冷却

时间对减少黑点产生至关重要。残料量越少，越

可以减少滞留时间，最小化冷却时间。PK 冷却

较快，可减少冷却时间来尽可能减少停留时间。
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—— 热流道加工注意项 ——
热流道已在世界各地成功用于 PK材料的注塑成型。像其他对热敏感的材料一样，

INNOKETONE® PK使用热流道时，需要更加细致的管理。

以下是减少加工过程中的出现问题的提示。

建议使用外部加热系

统。内部加热歧管不适用于

PK，这些系统通常具有热点

和停滞区，导致部分固化材

料粘附在较冷的歧管壁上。

所有通道应为高度抛光

的圆形横截面，并带有平缓

弯曲，以尽量减少停滞区的

可能性。

歧管 喷嘴和浇口（用于阀门

浇口和热端）元件需要与模

板绝缘，以保持适当的温度

控制。不建议使用较小的浇

口尺寸，以防止喷嘴因快速

凝固而出现冻结问题。

PK的固化。喷嘴内的所

有通道应高度抛光和流线型

化，以尽量减少停滞和退化

区。每个闸门应使用单独的

温度控制器。

射嘴

典型的热流道温度分

布范围为 230° C（446° F）
~245° C（473° F），在加

工过程中进行剪切加热。如

果浇口处的温度过低，浇口

处熔体将过冷，这将使阀针

难以关闭和打开。

温度

【模具冷却】

现场试验表明，您需要将浇口周围的模

具温度保持在 70° C以上，以尽量减少热流

道喷嘴尖端冻结。请不要提高热流道温度，

以消除浇口堵塞。

仅提高模具温度就可以解决冻结问题。

加工后，立即用高密度

聚乙烯或聚丙烯清洁热流

道。PK 树脂应立即彻底清

洗，以防止出现黑点和降解

等污染风险。

歧管

 仅使用专为产品设计而制造的平衡良好的热流道歧管系统。

 型腔的流动路线需使用流线型设计，并在外部加热。

 使用来自同一制造商而非不同制造商的完整系统。

基 本 要 素

堵

射

嘴

黑

点

 原因：当您在 INNOKETONE® PK模塑件上看到黑色或棕色斑点时，通常是材料已降解的

迹象，因为 PK树脂已在高温下放置太久。

 补救措施：立即用低熔体流动树脂清洁筒体和热流道。将热流道温度设置在 230℃（446°
F） ~ 245℃（473° F）。

 原因：浇口冻结通常是由于熔体过冷、所用材料浇口过小、浇口周围过度冷却、喷嘴和模

具接触过多或浇口类型不正确造成的。

 补救措施：将浇口周围的模具温度升高到 70° C以上，检查喷嘴腔的加工，确保接触最小，

检查浇口轮廓的加工，并在需要时进行更改。

典型

注塑

问题
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