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摘要!分析了涂装件喷涂漆膜与>F@产品之间的相互结合性能#并针对喷涂级>F@产品研制开展了系列改良实验#通过对

高丙烯腈含量 @>Q牌号的开发和极性助剂包的改善#开发了喷涂级>F@产品$ 通过对喷涂级>F@产品的性能分析#证实了开

发的喷涂级产品更适用于涂装件市场的生产需求$

关键词!>F@%@>Q%喷涂性能%附着力%冲击强度
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==>F@塑料是由丙烯腈"丁二烯"苯乙烯所组成

的三元共聚物#具有苯乙烯热塑性塑料的机械加工

性"丁二烯的橡胶韧性"丙烯腈的耐化学腐蚀

性*# <!+

$ 近年来#在小家电产品和摩托车配件产品

上#大量的使用喷涂件 >F@ 塑料$ 为了使喷涂级

>F@产品满足涂装工艺的需要#不仅要保证制品成

型后的表面平整光滑#均匀一致#不应有划伤"飞边"

毛刺"凹坑"斑点"气泡和明显的熔接线%还要与喷涂

漆膜有良好的相容性*? <"+

$ 评价 >F@ 塑料喷涂性

能的优异取决于 >F@ 表面与第一道喷涂漆膜的结

合力#而一般喷涂漆膜的底漆为丙烯酸漆$ 丙烯酸

漆主要由丙烯酸树脂"体质颜料"助剂"有机溶剂等

配制而成#具有漆膜干燥快#附着力好#耐热性"耐候

性好#易于喷涂施工等特点$

>F@ 塑料喷涂前需要进行表面预处理#用于保

证漆膜基面的牢固洁净"无油污"灰尘等污物$ 在表

面处理过程中#通常要经过退火或整面处理"汽油

洗"化学除油"水洗"纯水洗"水分干燥"除电除尘"喷

>F@塑料涂料"流平晾干或烘干等一系列的方法#

故而要求 >F@ 产品的耐化学腐蚀性要相应的提

高*X <S+

$ 丙烯腈在 >F@ 产品中为其提供了耐化学

腐蚀性#同时丙烯腈分子的极性也使得其与丙烯酸

漆有良好的结合性#因此丙烯腈含量的提高有利于

得到性能更高的喷涂性能的 >F@ 产品$ 本实验中

将极性助剂包由抗氧剂"偶联剂和极性分散剂复配

而成#在一定程度上有利于提高喷涂级 >F@ 产品中

各组分间的相互作用$

78实验部分

7978实验原料

/YN粉料"乙撑双硬脂酰胺&DF>'"硬脂酸镁

&*>̀ @N'#以上原料均由吉林石化公司合成树脂厂

提供$

自制不同丙烯腈含量 @>Q<#"@>Q<("@>Q<!"

@>Q<?#其中丙烯腈质量分数约为 (T["h"(:[!h"

!)["h和 !([Xh$

极性助剂包由抗氧剂二硬脂基季戊四醇二亚磷

酸酯&@EDE'"偶联剂>和极性分散剂F组成$

79:8实验设备

双螺杆挤出机!ND<!" 型#南京科亚公司生产%

,!S,
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注塑机!D/#!)@#日本东芝公司生产%融流指数测试

仪!/D>@N(S)T 型#5&78.+&公司生产%悬臂梁冲击强

度测试仪!/D>@N:)") 型#5&78.+&公司生产%拉伸弯

曲测试机!p)#) 型#pJ23P公司生产%维卡c热变形试

验机!/+1I%38X 型#/+-7C-4, 公司生产%光泽度仪!

b̀ S))) 型#日本电色公司生产%高端色差仪!K48.%

@3%& E.+型#Y6&8-.4%M 公司生产%"S? 洛氏硬度计!

A247+&公司生产%元素分析仪!ED(?)) 型#日本 ED

公司生产$

79;8实验方法

通过调整丙烯腈与苯乙烯以及甲苯溶剂的配

比#制备多种牌号的高丙烯腈质量分数 @>Q料$ 将

/YN粉料与上述自制不同 @>Q树脂按照一定的比

例混合配比#并固定加入极性助剂包"润滑剂 DF>

和*>̀ @N#充分混合均匀后在双螺杆挤出机中挤出

造粒$ 挤出机 ? 段温度分别为 #?)"#:)"(#)l和

())l#螺杆转速为 !)) .c12&$ 将所得粒料在 T)l

下干燥 ( 0#注塑成型进行性能测试$ 注塑机各段温

度分别为 ")":)"()""())l#注塑压力为 :) *E%#冷

却时间为 (" 7$ 将测试样条在恒温避光条件下放置

( 0#再进行相应性能的测试$

79<8性能测试

拉伸性能按>@N*aX!T/#::# 测试%弯曲强度

按 >@N* aS:)/#::( 测试%悬臂梁冲击强度按

>@N* a("X/#::( 测试% 维卡软化点按 >@N*

a#"("/()): 测试%熔体流动速率按>@N*a#(!T/

()#) 测试%色度按>@N*a#:("/S)&#:TT'测试%洛

氏硬度按>@N*aST"/())! 测试$

:8结果与讨论

:978喷涂级4S!产品的氮"=#元素及丙烯腈质量

分数分析

喷涂级>F@ 产品的氮&Q'元素及丙烯腈质量

分数分析如表 # 所示$

表 78不同配比实验例喷涂级4S!氮"=#元素及

丙烯腈质量分数分析

=牌号 I&Q'ch I&丙烯腈'ch

实验例 # "["S (#[##

实验例 ( "[XX (#[?"

实验例 ! "[S: (#[:?

实验例 ? "[T" (([#S

通用料>F@ "["! ()[:X

用元素分析的方法测试 Q元素的质量分数#由

于丁二烯和苯乙烯分子中都不含有 Q元素#因此可

以用这种测试方法来估算 >F@ 产品中的丙烯腈质

量分数$ 表 # 中的测试结果表明#喷涂级 >F@ 实验

例的Q质量分数都略高于>F@通用料产品#相应的

丙烯腈在>F@产品中的组分也都相应的增加#质量

分数分别为 (#[##h"(#[?"h"(#[:?h"(([#Sh$

由于丙烯腈质量分数的增加#使得开发的喷涂级

>F@产品的力学性能和热稳定性能均有所改变$

:9:8喷涂级4S!产品的力学性能与热性能分析

将粉料与 @>Q料按不同比例进行混炼"造粒

后#将所得粒料在 T)l干燥 ( 0#注塑成型的样条按

照不同的测试标准进行性能测试#所得的实验数据

如表 ( 所示$

表 :8不同配比实验例喷涂级4S!力学性能与

热性能分析

牌号

冲击

强度c

P$,1

<(

弯曲

强度c

*E%

拉伸

强度c

*E%

熔融指数c

*B,&#) 12&'

<#

+

维卡

软化

点cl

实验例 # #T[?" SS[?S "?[:# (#[T)T :"[!

实验例 ( #S[T" T#[T! ""[S# (![T"( :"["

实验例 ! #"[TS T![#) "X[!? ("[):( :"[T

实验例 ? #?[!X T![T! "S[S( ("[(T" :X["

通用料>F@ #T[X( S![SS "![:: (#[("? :"[#

从实验例 # 到实验例 ? 中#@>Q料的质量分数

依次提高#同一批次 @>Q树脂中#苯乙烯与丙烯腈

的质量分数是固定的#因此丙烯腈和苯乙烯的质量

分数在实验例中的质量分数是按顺序有所提高的$

由测试结果可以看出#弯曲强度"拉伸强度都依次有

所升高#熔融指数也相应的变大$ 与通用牌号相

比#喷涂级系列产品在力学性能上都有明显的改

善$ 较高的弯曲强度"拉伸强度及较高的熔融指

数#使得喷涂级 >F@产品具有更好的加工性#能制

备如摩托车左右护条"中心板等具有一定弧度的

涂装件产品$

与此同时#随着喷涂级>F@ 产品中丙烯腈质量

分数的提高#丁二烯成分的比重相应降低#这使得喷

涂级实验例所有的冲击强度数值&#T[?""#S[T""

#"[TS"#?[!X P$c1

(

'都小于通用牌号>F@的冲击强

度&#T[X( P$c1

(

'$ 这主要是由于丁二烯的比重下

将#导致了弹性橡胶相在连续相中的减少#从而导致

>F@产品的抗冲击性能下降$ 因此用户可以按照

其冲击强度的分布#针对不同的涂装件性能需要进

行性能的优势选择$ 微卡软化点的温度也随着

,?S,
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@>Q质量分数的提高而有细微的变化#与通用牌号

>F@的 :"[#l相比#最大可以增加到 :X["l#这个

实验数据说明了喷涂级 >F@ 产品的热稳定性有所

提高$ 热稳定性的提高有利于控制注塑过程中注塑

件色差的变化#色差对于喷涂件产品具有更加重要

的意义$

:9;8喷涂级4S!产品的光学性能分析

不同配比实验例喷涂级 >F@ 产品的光学性能

分析如表 ! 所示$

表 ;8不同配比实验例喷涂级4S!产品的光学性能分析

牌号 白度 黄色指数 色差 光泽度

实验例 # "([T# (:[T" )[!: T![X

实验例 ( "([SX (:[TT )[!T T"[:

实验例 ! "([XT (:[T: )[!" TX[(

实验例 ? "([X? (:[:T )[!! TS[)

通用级>F@ "#[:# !)[?X )[!? T#[(

表 ! 中所测试的数据均在/( 光源下测得#并以

市售的目标产品为测试标准来评估色差变化$ 由于

测试样条都要经过烘干和注塑 ( 个过程#样条本身

的白度与色差会因为受热而有所变化$ 由表 ! 可以

看出#喷涂级产品的白度均超过 "([X)#高于通用料

>F@ 的白度值 "#[:#%而色差变化结果也都小于

)[?#这说明在烘干注塑后#经过热处理的粒料还能

保持色差的相对稳定#用喷涂料>F@ 制备的涂装件

在喷涂处理后仍可以保持色彩的一致性$ 另外#喷

涂级>F@产品的光泽度都要高于通用料#这一测试

结果归根于苯乙烯质量分数提高#使得 >F@ 表面光

洁度提高$ 由产品的光学分析结果可以评价开发的

喷涂级>F@产品具有更好的涂装效果$

;8结论

开发了一种适用于涂装工艺的喷涂级 >F@ 产

品#通过对 ? 个不同实验例的配方进行测试分析#并

对比通用料 >F@ 的性能指标#可以看出#此喷涂料

具有更好的可加工性"色差稳定性和与漆膜更好的

结合力#适用于摩托车的涂装件的制备$
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中国首套采用霍尼韦尔3X@专利技术的丙烯生产装置成功开车

==()#? 年 #( 月 (? 日#霍尼韦尔KVE宣布浙江卫星

能源有限公司采用 KVE专利技术的丙烯生产装置成

功开车#这是其中国首家采用KVE/

!

V4-C4-H丙烷脱氢

工艺技术投入生产的企业#该技术能够帮助更高效地

生产丙烯产品$ 目前浙江卫星石化生产装置运行平

稳#产品质量符合标准#满足下游丙烯酸和相关衍生产

品的生产要求$

浙江卫星能源有限公司&原浙江聚龙石油化工有

限公司'的丙烯生产装置位于浙江省平湖市#年生产能

力为 ?" 万8#产品应用于多个不同的行业领域#包括航

空"汽车"油田"健康防护以及纺织等$

在过去的 () 多年中#KVEV4-C4-H的丙烷脱氢工艺

一直保持业界的领先地位$ /

!

V4-C4-H工艺采用催化

脱氢的方式将丙烷转化为丙烯$ 和其他同类竞争产品

相比#KVE/

!

V4-C4-H技术拥有生产成本低#丙烯收率

高#能源和水资源消耗少#并采用了一套完整的可回

收铂基氧化铝催化系统$ 除 /

!

V4-C4-H工艺外#KVE

还研发了/

?

V4-C4-H技术#采用丁烷脱氢的方法将异

丁烷转化为异丁烯$ 点击下载丙烯供需信息图$

!朱晴宇#

,"S,


