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超临界二氧化碳发泡软质聚氯乙烯材料的性能研究

郝长印，孟得惠子，严正
( 四川大学高分子科学与工程学院，成都 610065)

摘要：采用超临界二氧化碳作为物理发泡剂，进行软质聚氯乙烯 (PVC) 的发泡试验研究。探讨了实验过程中主

要助剂用量对发泡材料的宏观性能和微观泡孔结构的影响。结果表明，当 PVC 用量为 100 份，交联剂为 0.5 份，泡孔

调节剂为 6 份时，发泡材料各项性能较为优异。添加了成核剂纳米 CaCO3 后，相比于纯 PVC 发泡体系，发泡材料的

表观密度都有所减小，当成核剂含量为 5 份时，发泡材料的表观密度最小，为 0.294 g／cm3，发泡倍率最大为 3.873 倍。

材料微观的泡孔分布更为均匀，泡孔密度提高到原来的近 3 倍，泡孔的平均直径较没有添加成核剂的体系缩小了近

一半，平均孔径为 35.7 μm。
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Properties of Supercritical CO2 Foamed Flexible Polyvinyl Chloride Foams
Hao Changyin， Meng Dehuizi， Yan Zheng

(College of Polymer Science & Engineering of Sichuan University， Chengdu 610065， China)

Abstract ：The foaming experiments of polyvinyl chloride(PVC) were done with taking supercritical carbon dioxide(sc-CO2) as 

foaming agent. PVC foams were made by different contents of additives，to research their contents on the morphology and material 
properties of the foams. The results show that the foaming materials possessed excellent properties when the content of PVC, cross-
linking agent and cell regulator is 100 phr, 0.5 phr and 6 phr respectively. After adding nano-CaCO3，compared with pure PVC foam 
system，the apparent density of foam materials is reduced，as nuclear agent content is 5 phr，the foamed material’s apparent density 
is smallest(0.294 g／cm3)， foaming rate is biggest(3.873). Micro bubble hole distribution is more homogeneous，bubble hole density 
can be up to above three times，bubble hole of average diameter compared with not adding nucleating agent system is reduced nearly 
50% and the average hole diameter is 35.7 microns.
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聚合物发泡材料是指以塑料、橡胶、弹性体或

天然高分子材料等聚合物为基础，以气体为填料的

复合材料 [1]。其质轻、密度低，而且性能优异，隔热

性能、隔音效果和缓冲效果都要优于普通的塑料。

所以，发泡材料被广泛应用于工业、农业、军事、日常

生活用品等各个领域 [2]。软质聚氯乙烯 (PVC) 发泡

材料不仅具有一般发泡材料普遍具有的优良性能，

而且加工方便、成本低廉 [3]，是一种有着良好经济效

益和社会效益的缓冲材料，在缓冲材料的进出口市

场占有较大比例 [4]。但是一般的化学发泡法使用

的化学发泡会对环境有污染，所以本实验采用无污

染的超临界二氧化碳作为物理发泡剂，研究了主要

加工助剂交联剂过氧化二异丙苯 (DCP) 和丙烯酸

酯类共聚物 (ACR–ZB530) 以及纳米碳酸钙 (nano-
CaCO3) 成核剂对发泡材料的密度和力学性能的影

响。筛选出了密度和力学性能的一组较优搭配，初

步确定了制备软质 PVC 发泡材料的配方。

1　实验部分

1．1　主要原材料

聚氯乙烯 (PVC) ：SG–5，四川宜宾天原化工厂；

邻苯二甲酸二辛酯 (DOP) ：分析纯，四川成都

科龙化工试剂厂；

nano-CaCO3 ：粒径 74 μm，都江堰钙品有限公

司；

DCP ：化学纯，石家庄长城橡塑有限公司；

泡孔调节剂：ACR–ZB530，温州天盛塑料助剂

有限公司；
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稀土稳定剂：山东川君化工股份有限公司。

1．2　主要仪器及设备

超临界反应装置：自制；

高温压力表：Y60BF 0–40 型，沈阳热工仪表厂；

数显控制温度计：XMTD2001 0–300 型，上海

霍宇仪器仪表有限公司；

电热恒温干燥烘箱：ZT–82B 型，上海市实验仪

器总厂；

转矩流变仪：XSS–300 型，上海轻机模具厂；

平板硫化机：YJ66 型，成都航发液压仪器有限

公司；

电子万能拉伸试验机：AG710 型，日本岛津公

司；

扫描电子显微镜 (SEM) ：JSM–7500F 型，日本

电子株式会社。

1．3　试样制备

按表 1 的实验配方准确称量 PVC、DOP 和稳

定剂，各组分充分混合后放入 70～80℃的干燥箱内

进行预塑化，使 DOP 完全被 PVC 树脂吸收。预塑

化后混合料呈松软状，有弹性且没有湿感。将预塑

化好的 PVC，与一定量的交联剂 DCP 和泡孔调节

剂 ACR–ZB530 及 nano-CaCO3 混 合 搅 拌 均 匀，将

转矩流变仪三区温度均设置为 180℃，转速为 30 r
／min，密炼 10 min 后出料，冷却。然后称取一定

量的已经密炼好的 PVC，放在平板硫化机上，置于

185℃加热的模具中，在 7 MPa，10 min 条件下压制

成 1 mm 厚的试样，之后冷却定型。将压制好的试

样裁成试验所需大小，待发泡备用。
                                      表 1　实验配方表                                     份
编号 PVC DOP 稳定剂 DCP ACR–ZB530 nano-CaCO3

A1 100 60 6.2 0.1
A2 100 60 6.2 0.3
A3 100 60 6.2 0.5
A4 100 60 6.2 0.7
A5 100 60 6.2 0.9
B1 100 60 6.2 0.5 2
B2 100 60 6.2 0.5 4
B3 100 60 6.2 0.5 6
B4 100 60 6.2 0.5 8
B5 100 60 6.2 0.5 10
C1 100 60 6.2 0.5 6 1
C2 100 60 6.2 0.5 6 3
C3 100 60 6.2 0.5 6 5
C4 100 60 6.2 0.5 6 7
C5 100 60 6.2 0.5 6 9

将预塑好的 PVC 原料放入自制反应釜中，通

CO2 并且升温。维持体系的超临界温度和压力一段

时间，以达到饱和的均相体系。设发泡温度 80℃，

浸 润 压 力 8 MPa，浸 润 时 间 15 min，以 卸 压 速 率

0.5 MPa／s 降至常压。此时由于外部压力的急剧

下降，因热力学的不稳定，会在聚合物中瞬时形成大

量的气泡核并开始生长。卸压完成后迅速向反应釜

中的冷却系统通入循环冷却水，使气泡成型，得到最

终发泡试样。

1．4　性能测试

表观密度按 GB／T 6343–2009 测试；

发泡倍率以未发泡材料平均密度与发泡后材

料表观密度之比测试；

采 用 SEM 照 片 中 缺 陷 较 少 的 泡 孔，再 利 用

Image-pro-plus 图像分析进行泡孔平均直径测量；

泡孔密度由 Kumar[5] 公式计算；

拉伸强度按 GB／T 6344–2008 测试，试验拉伸

速率为 50 mm／min ；

断裂伸长率按 GB／T 6344–2008 测试；

压缩永久变形率按 GB／T 6669–2008 测试。

2　结果与讨论

2．1　交联剂 DCP 用量对发泡材料密度和力学性能

的影响

PVC 属直链分子，分子链较短，熔体强度低，在

气泡核膨胀成气泡过程中，熔体不足以包覆住气泡，

气体易溢出合并成大泡，降低发泡片材的产品质量，

因此要想在高温环境下制备无交联的 PVC 泡沫塑

料是困难的 [6]。所以一般会对其在发泡时进行适当

的交联处理。一方面，通过交联处理后的 PVC，会

由线型结构转变成体网状结构，树脂的黏弹性得到

了改善，适应了发泡的需求。另一方面，通过交联发

泡处理，泡沫塑料的耐热性和部分力学性能都得到

了提高 [7]。

图 1 示出，当 PVC 用量 100 份，DOP 用量 60 份，

稳定剂用量 6.2 份时，所得发泡材料的发泡倍率和

表观密度随交联剂 DCP 用量的变化情况。表 2 示

出在同样的配方用量下，所得发泡材料的硬度、拉伸

强度、断裂伸长率、压缩永久变形率等物理、力学性

能随交联剂 DCP 用量的变化情况。

从图 1 可以看出，当不用交联剂或交联剂用量

较少时，材料表观密度较大，发泡倍率较低。这是由

于 PVC 材料本身的分子链较短，未交联时熔体黏弹

性较差，气体易冲破熔体逸出，导致泡孔破裂，表观

密度增加。随着交联剂用量的增加，材料的表观密

度先下降后上升，当用量为 0.5 份时，达 到 最 小 值
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图 1　DCP 用量对材料表观密度和发泡倍率的影响

0.345 g／cm3，此时发泡倍率达到最大值 3.51，发泡

最为充分。此时的熔体强度较为适合发泡，在气泡

生长阶段，能更好地困住气泡，同时减少破孔的几

率。发泡效果得到改善，从而降低了材料的表观密

度。当交联剂 DCP 的用量继续增加时，材料的表观

密度之所以会出现上升的趋势，是因为 DCP 用量的

增加会导致体系的凝胶率增大，超临界气体在具有

较高熔体强度的基体中不但得不到均匀分散，反而

会聚焦在某些点，而且已经形成的气泡核终究还是

会因为生长阻力大而得不到均匀的膨胀，最终表现

为使材料的表观密度增大。
表 2　DCP 用量对 PVC 发泡材料性能的影响

性能
DCP 用量／份

0.1 0.3 0.5 0.7 0.9
邵氏硬度 (A) 46.1 47.3 49.4 50.7 51.4

压缩永久变形率／% 17.92 15.71 12.26 8.82 5.6
拉伸强度／MPa 5.1 5.3 6.1 5.9 5.7
断裂伸长率／% 113 116 121 120 121

随着交联剂 DCP 用量的增加，材料的交联点增

多，交联密度增大。从表 2 可以看出，发泡材料邵氏

硬度逐渐增大，压缩永久变形率逐渐减小，压缩永

久变形性能有所提高，在 DCP 用量为 0.9 份时，硬

度最大，压缩永久变形性能最优。当 DCP 用量低于

0.5 份时，拉伸强度和断裂伸长率都随着其用量的增

加得到明显的改善，但当用量超过 0.5 份时，又有一

定程度的降低，这是因为当过量的交联剂存在于体

系之中时，不良的孔隙也会随之增多，发泡材料的力

学性能必然会受到一定的影响。综合考虑，为了获

得较大发泡倍率的低密度发泡材料，同时又兼顾良

好的压缩永久变形性能和较优的力学性能，所以，对

该发泡体系，DCP 在配方中的用量以 0.5 份为宜。

2．2　ACR–ZB530 用量对材料密度和力学性能的

影响

要想制得表观密度低、力学性能优异的软质

PVC 发泡材料，就要对泡孔生长阶段进行有效的控

制，使已经生成的泡核得到充分的生长并均匀分散。

这就要求熔体要有适宜的强度包裹住气泡，尽可能

避免出现破空及泡孔合并等现象。ACR 类加工助

剂都有提高熔体强度的作用，其中泡孔调节剂效果

最佳 [8]。

超高分子量加工改性剂 ACR–ZB530 就是一

种很常用的泡孔调节剂，主要组分是甲基丙烯酸

酯。由于与 PVC 具有良好的相容性，所以很容易与

PVC 分子链之间发生“缠结”作用，这种“缠结”可

赋予 PVC 熔体弹性，从而起到改善试样的表面质量

和提高熔体强度的作用，使材料得到致密的泡孔结

构和良好的外观 [9]。

在整个发泡过程中，要求发泡时气体向外膨胀

的压力与泡孔壁熔体强度达到动态平衡，以达到最

佳的发泡效果。熔体黏度太高，强度大，气泡难以生

长；反之，熔体强度及延展性低，气泡壁易破碎，形

成并泡、缩孔、尺寸不均、制品密度较大的问题。泡

孔调节剂的作用与交联剂的作用相仿。

图 2 示出当 PVC 用量 100 份，DOP 用量 60 份，

稳定剂用量 6.2 份，交联剂用量为 0.5 份时，所得复

合材料的发泡倍率和表观密度随 ACR–ZB530 用量

的变化情况。表 3 示出在同样的配方用量下，所得

发泡的硬度、拉伸强度、断裂伸长率、压缩永久变形

率等某些性能随泡孔调节剂 ACR–ZB530 用量的变

化情况。
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图 2　ACR–ZB530 用量对材料表观密度和发泡倍率的影响

从图 2 可以看出，随着 ACR–ZB530 用量的增

加，发泡材料的表观密度先减小后增大，发泡倍率先

增大后减小，当 ACR–ZB530 用量为 6 份时，发泡密

度最小，发泡倍率最大，材料发泡最为充分。这是因

为随着 ACR–ZB530 用量的增加，PVC 的熔体强度

增大，气体不易冲破气泡，能够形成较多稳定的泡孔

结构，因此制品的表观密度降低。但若继续增加其

用量，发泡材料的表观密度反而会变大。这是因为

如果泡孔调节剂 ACR–ZB530 添加量过大，体系的

熔体强度还会升高，过高的熔体强度不仅不利于气
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泡成核，还会使已经形成的泡孔的继续生长变得困

难，所以继续加入 ACR 不仅不会降低发泡材料的

密度，反而会使密度增加。因此，只有当泡孔调节剂

的用量适当，熔体强度适中时，才能真正起到有利于

泡孔形成并调节泡孔均匀度的作用，从而降低材料

的表观密度。

由表 3 可以看出，随着 ACR–ZB530 用量的增

加，材料的硬度呈无规律变化，拉伸强度和断裂伸长

率整体呈现出逐渐增加后又逐渐减小的趋势。当

ACR–ZB530 用量为 6 份时，发泡材料密度达到最

小，硬度适中，压缩永久变形性能较好，拉伸强度和

断裂伸长率较大，基本可以满足软质发泡缓冲材料

的要求。
表 3　ACR–ZB530 用量对 PVC 发泡材料性能的影响

性能
ACR 用量／份

2 4 6 8 10
邵氏硬度 (A) 49.3 47.2 48.6 46.4 51.7

压缩永久变形率／% 12.24 16.70 15.21 14.08 11.76
拉伸强度／MPa 5.71 6.06 6.49 5.35 5.84
断裂伸长率／% 111% 109% 143% 107% 106%

图 3 是 PVC 发泡材料断面泡孔分布的 SEM 照

片。图 4 是对两张 SEM 照片泡孔孔径分布的分析

曲线图。由图 3、图 4 可以看出，ACR–ZB530 的加

入确实在一定程度上改善了泡孔结构，图中大孔和

并孔出现的几率有所下降。泡孔数量有所增加，破

孔、并孔和大孔较少，泡孔的独立性好，且孔径分布

也更为均匀。可见，泡孔调节剂 ACR–ZB530 改善

了泡孔结构。

(a)                                                 (b)

a—A3 ；b—B3

图 3 PVC 和 PVC／ACR–ZB530 发泡材料断面泡孔分布 SEM 照片
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图 4　不同 ACR–ZB530 用量的 PVC 发泡材料泡孔的孔径分布图

2．3　成核剂的影响

(1) 成核剂影响发泡结果的理论依据。

根据经典成核理论，当在聚合物中添加了成核

剂之后，由于存在不溶的固体颗粒，气泡成核会优先

在这些颗粒表面发生 [10]。当气、固、液三相共存时，

在三相共存的交界面处会存在一个低势能点，这个

低势能点就会成为成核时发生相变的突破口。

当添加的成核剂的数量较多时，整个体系中的

低势能点的数量就会增加，那么就会有较多的气泡

核形成。当所选择的成核剂具有均一的粒径时，单

位质量的颗粒数目，便取决于成核剂的添加量。当

添加量较少时，可引发气泡成核的低势能点的数量

也会随之减少，可生成的气泡的数量也会下降，制品

的表观密度上升，发泡倍率降低；当添加量较多时，

成核剂在聚合物基体中得不到良好的分散，不仅不

会成为理论上的“成核热点”，还会增加发泡材料的

表观密度。所以成核剂 nano-CaCO3 的含量对发泡

结果有影响。

(2) nano-CaCO3 用量对材料密度和力学性能的

影响。

图 5 是成核剂含量对发泡材料表观密度和发泡

倍率的影响。
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图 5　成核剂含量对发泡材料表观密度和发泡倍率的影响

从图 5 可以看出，随着 nano-CaCO3 添加量的

增加，发泡材料的表观密度先减小后增加，发泡倍率

先增加后减小。在本实验环境下，当填充的成核剂

含量低于 1 份时，都会降低发泡材料的表观密度，提

高发泡倍率。当 nano-CaCO3 含量为 5 份时，发泡

材料密度最小，为 0.294 g／cm3，发泡倍率最高，为

3.873。当 nano-CaCO3 的含量高于 5 份时，发泡材

料的表观密度和发泡倍率也会较没有添加成核剂前

有所改善，只是改善的效果有所减缓。

表 4 是不同成核剂含量对发泡材料性能的影

响。从表 4 可以看出，随着成核剂含量的增加，发

泡材料的硬度先减小后增加，变化趋势和材料密度

的变化趋势一致。压缩永久变形率逐渐减小，nano-
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CaCO3 的添加量为 10 份时抗压变形性能最好。拉

伸强度总体上也随着 nano-CaCO3 含量的提高先

增加后减小。断裂伸长率整体表现为随着 nano-
CaCO3 含量的提高先增加后减小。

表 4　成核剂含量对 PVC 发泡材料性能的影响

性能
成核剂含量／份

1 3 5 7 10
邵氏硬度 (A) 54.2 49.6 44.3 48.4 51.1

压缩永久变形率／% 17.63 16.42 16.09 14.59 11.27
拉伸强度／MPa 5.48 5.79 6.25 5.23 5.81
断裂伸长率／% 103 105 113 105 108

图 6 是不同成核剂含量下 PVC 发泡材料的断

面微观形貌 SEM 照片。表 5 列出不同成核剂含量

下 PVC 发泡材料的对比。

(a)                                                 (b)

a—B3 ；b—C3

图 6　不同成核剂含量下 PVC 发泡材料的断面微观形貌 SEM 照片

表 5　不同成核剂含量下 PVC 发泡材料的对比

nano-CaCO3

含量／份

宏观 微观

表观密度／
(g · cm–3) 发泡倍率

泡孔直径／
μm

泡孔密度／
(cells · cm–3)

0 0.483 2.045 50.4 5.7×106

5 0.294 3.873 35.7 7.3×107

从图 6 与表 5 可以看出，与未添加 nano-CaCO3

的 PVC 基体相比，添加 5 份 nano-CaCO3 的 PVC 发

泡材料的泡孔密度提高到原来的 3 倍以上，泡孔直

径减少了近一半，说明 nano-CaCO3 的加入极大地

改善了 PVC 发泡材料的微观形貌。根据热点成核

理论，要在聚合物熔体中形成大量稳定的气泡核，聚

合物熔体中必须有大量均匀分布的热点和过饱和

气体。之所以热点能成核，是因为聚合物分子中热

点处的势能低，气体在低势能的热点处离析出来形

成气泡核所需克服的自由能垒较低。在聚合物熔体

中添加成核剂是形成大量低势能点的有效方法之一
[11]。此时，成核方式为非均相成核，在混有成核剂的

聚合物熔体中，有气 – 液 – 固三相存在，在三相共存

的交界处存在低势能点，气体易在这些低势能点处

离析出来形成气泡核。

3　结论

(1) 当 DCP 用量为 0.5 份时，发泡体系的交联

密度和熔体强度最适合发泡，发泡材料的密度最小，

力学性能较好。

(2) 泡孔调节剂 (ACR–ZB530) 能有效地改善材

料的微观泡孔形态，宏观表现为降低材料的表观密

度和提高发泡倍率。当 ACR–ZB530 用量为 6 份时，

发泡材料密度最小、泡孔分布均匀、力学性能优异。

(3) 添加了 nano-CaCO3 后，相比于纯 PVC 发泡

体系，发泡材料的表观密度都有所减小，当成核剂含

量为 5 份时，发泡材料的表观密度最小，为 0.294 g
／cm3，发泡倍率最大为 3.873 倍。材料微观的泡孔

分布也更为均匀，泡孔密度提高到原来的近 3 倍以

上，泡孔的平均直径较没有添加成核剂的体系缩小

了近一半，平均孔径为 35.7 μm。
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博禄推出三款塑料解决方案
作为聚烯烃制造商，阿联酋博禄公司在近期召开的

2015 Arabplast 展会上为先进包装、婴儿护理和玩具市场推

出了 3 种新型解决方案。

博禄模塑市场中心副总裁说道 , 他们聚焦于创新型和

可持续性解决方案，这将推动他们和客户的共同增长。

博禄公司努力通过各种方式创造更高效率的解决方案，

包括材料的选择、能源消耗和碳排放量。

BD265MO 是一种高抗冲嵌段共聚物，专为高强度应用

而开发。除了高抗冲性和在室温下不易裂的特性，这款材料

还通过了美国食品和药物管理局 (FDA) 的认证，可应用于食

品和儿童接触产品。

RJ766MO 是博禄高流动性无规聚丙烯产品系列的最新

成员，具备良好的透明度，极高的流动性以及出色的感官性

能，是制造透明包装和家用器皿的理想材料。

BB2588 是一种多峰高密度聚乙烯材料，它是 BB2581
的升级版，可为加工商提供更加丰富的加工性能，使其无需

进行累赘的机械调整和修正，就能获得多峰树脂性能的全部

优势。基于独特的 Borstar 多峰技术，相比单峰高密度聚乙

烯树脂，BB2588 的硬度高出 10%，耐环境应力开裂性高出

10 倍。                 ( 工程塑料网 )

海诺尔公司聚乳酸树脂项目开工
海正集团下属浙江海诺尔生物材料有限公司年产 5 万

t 聚乳酸树脂及制品工程项目近日在台州湾循环经济产业集

聚区开工建设。

据悉，该项目总投资 9.5 亿元，占地面积 208 667 m2，建

设期 18 个月，投产后可形成年均销售额 16.5 亿元，年均利

税 4 亿元，将成为亚洲最大的聚乳酸生产基地。在技术研发

上，海正已打通了乳酸发酵、催化技术、连续反应、聚合技术

等整个聚乳酸产业链，拥有 14 项国家发明专利。目前，海正

在国际上与巴斯夫等知名企业就聚乳酸产业结成了战略伙

伴，在台州也与数十家下游配套企业于制品生产方面开展合

作。                   (工程塑料网 )

欧盟食品接触塑料材料和制品新规即将正式执行
欧盟委员会 2014 年 3 月 24 日公布实施的食品接触塑

料材料和制品 10／2011 号法规，经过将近一年的缓冲过渡

期后，将于 2015 年 3 月 25 日正式实施执行，今后欧盟市场

塑料材料和制品有可能因不符合该新法规要求而被下架或

通报。

据悉，这是 10／2011 号法规自 2011 年取代欧盟塑料指

令 2002／72／EC 实施以来的第二次修订，该新法规主要修

订内容包括：一是新增 2 种可用于制造食品接触材料的单体；

二是明确了双氰胺单体的特定迁移限量为 60 mg／kg ；三是

将原有物质 1，3- 苯基二甲胺的限制，由单独迁移限制改变

为与新增物质间苯二甲基异氰酸酯共同限制，特定迁移总量

为 0.05 mg／kg ；四是对限制说明等进行了更新。 
近年来，国外包括亚洲、非洲、拉美发展中国家频繁制定

并更新食品接触塑料制品的技术法规及标准，使出口企业感

受到越来越大的压力，因此建议出口企业在实时关注国外相

关法规变化的同时，应勤练内功，构建以“原辅材料采购 – 原

料台帐管理 – 注塑环节风险控制 – 出厂安全卫生把关”为重

心的安全卫生保障体系，建立完善关键原辅材料定点采购制

度、定期检测验证制度以及原辅料变更报告制度。同时，企

业应建立起具有可追溯性的关键原辅材料管理台账和产品

销售台账，依靠关键原辅材料质量验收制度，定期对其原辅

材料做相关检测，定期对供方进行考核及评价。并对首次使

用的原料、新工艺、新配方和新器型等进行试制并进行安全

卫生控制项目的检测。           ( 慧聪塑料网 )

聚赛龙研制出高性能磁性塑料
近日，广州市聚赛龙工程塑料有限公司自主研发推出

具有国际水准的注塑级磁性塑料。该材料具有良好的加工

成型性、力学性能和物理性能。系列产品含多种类型树脂

基材，能满足不同产品对材料的性能要求，材料熔体流动

速 率 从 70 g／10 min 到 150 g／10 min，最 大 磁 能 积 高 达

2.3 MGOe，为产品设计提供灵活、宽泛的选择。 
磁性塑料是利用现代塑料成型技术，把传统的上千度烧

结成型磁体方式转变为低温普通塑料加工方式制备的磁性

塑料，具有低能耗、高效率的特点，赋予产品更高的个性化设

计自由度，能够满足电子电器“轻、薄、高精度”发展的新要

求。

聚赛龙生产的尼龙 (PA)6／铁氧体永磁塑料具有高磁性

能、高尺寸精度、良好加工成型性和高性价比的特性；PA12
／铁氧体永磁塑料具有高磁性能、高尺寸精度、良好加工成

型性和低吸水率的特性；聚苯硫醚／铁氧体永磁塑料具有高

磁性能、高尺寸精度、良好加工成型性、高耐热性和耐磨性的

特性；韧性铁氧体永磁塑料具有高磁性能、高尺寸精度、良好

加工成型性、好的热稳定性和高的韧性／弹性的特性。 
                 ( 中国聚合物网 )
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