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脉 醛 模 塑 料 的 研 制
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摘

本文介绍了腮醛模塑料的制作
,

着重研究其树脂合成
,

以及填料 改性剂
、

热压成型的温度等

因素的影响
,

取得较好的结呆
:

前 言

服醛模塑料是氨基树脂的重要产品之一
,

它是豚醛树脂加入填料 0 如 7 一纤维素
、

木粉

等 2
、

及其它添加剂
,

混合加工成模塑粉
,

再经塑制而成
:

由于它染色性好
,

色泽鲜艳
,

无毒
,

坚硬不碎
,

具有耐热
、

耐油
、

耐水 良好的电性能
,

以及价格便宜等优点
:

因而可以广泛用于日常用品
、

工业机械零件及电器材料等
:

另外
,

脉醛模塑料的生产可以跟豚素工业流水线配套生产
,

方便易行
:

因此在科学技术

发达的国家如 日
、

美
、

苏
、

法等 ;< ,

早 已获得迅速发展
,

但 目前国内这种产品在市场上都难

以找到
:

由于生产工艺多而复杂
,

要找出最佳的生产条件还较困难
:

至于通过改性来提高腥

醛塑料物理机械性能
,

在 目前文献中的报导别更为少见
:

随着我国对外开放
,

工 业 蓬 勃发

展
,

这就要求我们去开拓这个尚待发展的领域
,

来满足广大消费者对 日益增长的产 品 的 需

求
,

因而对其研制更具有特殊意义
:

二
、

实 验 部 分

。

工艺流程
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树脂的制备

在反应釜中加入一定量ΧΒ Δ 甲醛溶液
,

用六次甲醛四胺调配Ε(至 Β一 9 ,

搅拌 4Φ Γ Η」Γ 业

升温至Χ5 ℃
,

在搅拌下逐步加入按克分子比计算好的尿素
,

待尿素溶解后
,

慢慢升温到肠℃
,

恒温 Ι 每隔 4Φ 4

诩 测一次 Η2 ( 值
,

用六次甲基四 胺调节 Ε( 值维持在 Β一 9 ,

用水稀释比法测

定 水浑点
〔‘〕 0水应用冰块冷却至4Φ ℃ 2

,

当达到水浑点时加入 Χ ϑΗ 三乙醇胺业冷却至5Φ ℃
,

则

得 Κ绿醛 ?莫塑粉树脂液
:

正确控制树脂的反应程度是制取优质模塑料的一个关键
Κ” ,

而影响一种合格的树脂的重

要因素是反应物的克分子比
、

混合物反应的= ( 值以及反应温度等
。

04 2 ∀ 0 脉素 2 ∋ 0 甲醛 2 克分子比
Λ

0 下述实验以 4 Φ Φ �尿素含ΒΦ � 纸屑 0 记为ΒΦ Δ 2 为基质制成的模塑料
:

表 Η

Μ Λ ∋ 少业查强矍工Ν
望

ϑ 住些亡远唠即犷
一

塑料外观状态

编号 数据 平均值

4 4
:

Ο Φ

4 Λ 4
:

5 Π � 4
:

Ο Φ 4
:

Ο Φ 均匀
,

透明性较差

Χ 4
:

Ο Φ

4 4
:

Β 9

4 Λ 4
:

9 � 4
:

Β9 半透明均匀

Χ 4
:

9 4 4
:

Β �

�
:

� 4

�
:

Φ �

� � 4

Θ

汽均匀
,

透明性差
,

气泡多产生裂痕现象

州居Ρ Σ >。Π Χ 一 Β � 测定0以 下冲击强度均同 2
:

444

由表 4 可见克分子比在 4 Λ 4
:

:

9较理想
:

在实验中我们还观察到克分子比对塑料液的稳定

性
、

物料的干燥粉碎及塑料性能均有影响
。

克分子比小
,

树脂最不稳定
,

容易沉淀
,

塑料透明性差
,

冲击强度下降
。

克分子比大
,

虽树脂液较稳定
,

但物料的粉碎及干燥时
一

间拉长
,

塑料易产生气泡
,

透明

Τ生差
:

0�2 混合液Ε(值的影响
Λ

甲醛在碱性中发生歧化反应
,

故Ε(不能大
, Ε( 小反应过快易产生凝胶化

。

所以 应注意

控制Ε(值 ;ΟΤ
’

0Χ 2 温度的控制
Λ

一

温度太高会加速副反应
,

温度太低反应时间拉长
,

表 � 为我们合成 的树脂液指标
:

业且难于形成所要求分子量的树脂
。
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表 �

—

—
一

一
Α : Υ , Α 叫Α , Α : : 一Α Α , :

指标 比重0� 9
’

1 2 粘度0Ε7: 。2 Ε( 值 固体含量 0Δ 2 甲酉圣含量Λ0Δ 2

数据 Β
:

− ς > Φ 9
:

5 Π Φ
:

4 Χ
:

5 5

Χ
:

填料的用量

本文所制得模塑料的填料是采用普通废纸屑为基质
,

经树脂浸渍
、

捏和
,

干燥
、

粉碎
、

热塑而成
,

但基质的用量不同所得产况
丁

的质量是不同的 0 表 Χ 2
:

表 Χ

一
Υ

一
Υ

:

一
纸量0肠 2 业查强医0Ν Ω二Ξ

毋ΘΞ 粤
’

2
,

0带缺 口 2

编号 数据 平均值
塑料外观状态

Ψ
Ψ

Ψ — 一
一

—
— ——

一一⋯一一
Υ

一
Α

Υ 一 一
Ψ Ψ

Ψ Ψ

4 4
:

Β 9

模塑料的流动性好
,

半透明

流动性较好 均匀
,

半透 明
,

硬度较大

Χ

Η
,

9 5

4
:

Ο Β

4
:

9 9

�
:

� Ο

Η
。

9 �

流动性较好
,

硬度大
,

均匀 半透明

Χ

Η

�
:

Φ Χ 流动性最荃
,

不透明
,

易产生裂厦

Χ �
:

Φ 4

— ——

一
,

一
一

一
一

一
Α

Υ 一 Α

Υ
Α

从表 Χ 可以看出纸的用量在ΒΦ 一 9Φ Δ之间较合适
:

纸用量低
、

尽管模塑粉流动性较好
,

冲击强度也较大
,

且有 良好透明性
,

但塑料硬度低
,

耐水
、

耐热较差
、

比重大
,

而且
:

考虑经

济价值不合算
:

纸的用量太多
,

流动性很差
,

透明性 也差
,

易产生裂痕等现象
,

难于成型
:

所 以我们选

取纸用量9Φ Δ
,

成型均匀
,

硬度及韧性较好
,

半透明
,

生产上又较经济
:

Π
:

眠醛模塑料的改性

0 以下改性实验
,

纸的用量均为ΒΦ Δ
,
以 4 Φ Φ �豚素中改性剂用量为其百分含量 2

:

为提高脉醛塑料的物理机械性能
,

增加成型时的流动性
『“, ,

我们使用具有增塑性能的磷

酸三苯脂
、

聚乙烯醇对其进行改性
,

得到一些结果
,

见表 Π
、

5
:
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表 Π

磷酸三苯脂0Δ 2
一

冲击强度0Ν Ω’Ξ 可耐衅她口工 塑料外观状态

编号 数据 平均值

流动性好
,

半透明均匀Ο�:

,且

心口,‘!Ζ3

Χ 4
。

� �

4 �
。

4 Ο

�
:

Χ 9

�
。

Χ 5

�
。

Χ Φ 流动性好
,

有光泽
、

均匀
、

半透明

�
。

4 9

�
:

� �

� Φ Β

均匀
,

透明度差

4�Χ

卜
Λ

表 5
: : Υ

Υ 一 ‘

聚
‘

乙烯醇0Δ 2
冲击强度0Ν Ω: Ξ 。ΘΞ ϑ ,

20带缺口 2

编号 数据 平均值

4 4
:

9 4

� 4
。

9 9
: Ψ

4
,

Σ Χ

Χ 4
:

9 4

塑料外观状态

塑料有光泽
,

Ψ

均匀半透明
,

流动性好

流动性较差
,

光泽性较差!山一了
:

,:人

,‘八曰片‘,
月

Χ 4
。

Β Π

一
Α Α Α Α Α Α Α Α : Α Α Α Α Α Α

042 磷 酸三苯醋的改性
Λ

从表 Π 可见草用鼻为Η驳时是最理想的
,

Ψ

膜塑粉的流动性最好
,

其产品有光泽
、

’

均匀
、

半透明
,

且冲击强度大
。

磷酸三苯醋用量太少
,

改性的作用不显著
,

用量太多影响 其 透 明

性
。

0� 2 聚 乙稀醇的改性
Λ

从表 5 可以看出聚乙稀醇在 Χ Δ较 Ο Δ为好二通过聚乙烯醇的改性
,

使韦> 品的表面变得更

光滑
、

·

更均匀
,

但聚乙烯醇用量太多时
,

冲击强度反而下降
,

树脂模塑粉的流动性有明显的

下降
。

5
。

压塑成型时沮度的控制

尽管制得模塑粉质量合格
,

但若成型压制时温度控制不当
,

也会影响其塑制品的质量
:

表 Ο 是我们使用不同的模具
,

在压机中从不同的成型温度得到的结果
:
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表 Ο

温度0
“

1 2 恒温时间0二[Γ 2 塑料的外观状态及成型的现象

4 � 5

4 Χ Φ

4 5 5

4Φ

了Φ

丁Φ

固化成型不好
,

表面光泽
,

耐水性差

固化成型良好
,

半透明均匀
,

光泽性好 耐水性好

固 化成型差
,

表面粗糙
,

有气体生成

从表 Ο 看出温度控制得当
,

有利于催化固化 0 有利于成型 2
:

温度太高
,

产物 显 著 降

解
,

以致成型不好
:

温度太低
,

潜在催化剂不能起催化作用
,

成型固化 也不好
:

另外压型时
·

应进行预热
,

使过量水分挥发
,

及时放 才〔
,

以免影响产品质量
:

三
、

结 论

豚醛模塑料的制作工艺流程较长
, Η

一

>
Ψ

受各种因素影响
:

从我们的试验中
,

模索到以上一

些影响产品质量的关键因素
。

我们从这些规律中选择最佳 条件
,

反复试验
,

所得产品重量性

好
,

经过指标测 [式0 根据中华人 民共和国塑料测试手册 ;�∴ ,

均符合或超过文献上所要求
,

见

表 Β
。

表 Β

一
二 : 口口: : 曰: : : : : : : 口

才旨标名称

外观

实验结果

表面光滑
:

色

泣泽鲜
:

均匀

文献要求

表面光滑
,

色
泽鲜 ?色

,

均匀

比重 � 50
。

1 2

吸水率0华石2

单位面积吸水率0ϑ ΩΘ
‘Ξ ϑ

’

2

水分及挥 发物质0Δ 2

耐沸水性

4
:

Π 9一 4
:

5 Φ5Φ帕朋

马丁氏0耐热
。

1 2

冲击强度0Ν Ω
· Ξ ϑ ΘΞ ∗Γ

’

2

游离甲醛含量0ϑ Ω Θ Η2

直径 4 ΦΦ ϑ ϑ 圆板
在沸水中煮ΧΦ ϑ 汤

表面无糊烂
,

用手甲刮
后尤破损

,

允许稍褪色

4 Φ Φ

:

Π �
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