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ABS树脂TOYOLAC?（日本东丽ABS树
脂）特性用途介绍

ABS树脂TOYOLAC?（日本东丽ABS树脂）特性用途介绍，ABS树脂TOYOLAC?介绍，ABS树脂TOYOLAC
?是一种十分通用的热塑性塑料，由丙烯腈、丁二烯及苯乙烯聚合而成，在“强度”、“轻便性”和“美
观性”方面具有一系列独特的性质。ABS树脂TOYOLAC?是一种十分通用的热塑性塑料，由丙烯腈、丁
二烯及苯乙烯聚合而成，在“强度”、“轻便性”和“美观性”方面具有一系列独特的性质。TOYOLA
C?广泛用在工业和家庭用品中，这是因为其具有一系列独特的性质（兼具强度、轻便性和美观性）和优
异的机械、化学和电气特性及优异的加工性。该树脂不仅有极具成本竞争力的通用等级，还有高性能等
级，比如室内工程塑料合金、透明级和抗静电级以及碳纤维增强级,TOYOLAC?是目前性能较佳的ABS树
脂，适用于新项目、新设计和新应用。

全面的ABS树脂制造商，同时提供通用产品和高性能产品,不仅着力开发极具成本竞争力的通用级材料，
还开发高性能等级，比如室内工程塑料合金、透明级和抗静电级以及碳纤维增强级。

TOYOLAC? 拥有出色的流动性和热稳定性，使用一般的注塑成型机便能方便地进行成型。

成型条件



设定成型条件时必须将成型机，成型品的形状，大小或者模具结构等考虑在内。

机体筒温度

通常较实用的温度范围为210～240℃(设定)。

模具温度

通常考虑到为了得到良好的表面状态，以及减小残留应力的情况下，模具温度在40～80℃的范围内较好
尽可能的提高。

但如果模具温度过高的话，由于会造成成型周期变长，因此必须根据各种成型品的不同，进行合适的温
度设定。

注塑压力

为了缩小成型品的变形和收缩等，必须有充分的注塑压力和保持时间。所以必须在观察成型品外观的同
时，进行注塑压力条件的选择。

模具设计

使用TOYOLAC?时的模具用普通的树脂成型用模具即可。与聚乙烯树脂和聚丙烯树脂相比，如果设置若
干稍大的浇口和流道的话，可以得到更加良好的成型品。除此以外无需特意设置其他任何模具。 因为在
成型中TOYOLAC?黏着模具的倾向较小，除了模具表面不平和倒扣结构的情况以外，无需使用脱模剂。
成型收缩率会因成型条件和成型品的形状不同而有一定偏差，TOYOLAC?一般在0.4%～0.6%范围之间。
再者，如果出模角度控制在1/200～1/100范围内的话，可以得到良好的成型品。

TOYOLAC?一般等级的电气特性。由于TOYOLAC?几乎不受温度，湿度或者频率的影响，因此作为电器
零件可以说是非常出色的材料。

因为TOYOLAC含有苯乙烯单元，它具有高的体积电阻率和介电击穿电压，因此非常适合应用于电子器
件

拥有出色的电绝缘性的同时，但是可能产生静电带电效果。因此，根据用途的不同，需要进行必要的抗
静电处理。因为TOYOLAC?的介电常数及介电正切很小，对频率的依存度也很小，从这一点来看也可以
说是出色的电绝缘材料。

Ⅰ. 机械加工

TOYOLAC?可以方便的进行切断加工，车床加工，钻孔加工，锉刀加工等。但是ABS树脂相比金属，热
传导性较小，因此需要较低程度地抑制热的产生。并且需要避免超过限度的来自切削机械等的接触压力
。一般如果切削工具的刀尖角度够尖锐的话(深入率高，切割速度变快)便能进行碎屑掉落良好的机械加
工。

Ⅱ. 焊接

关于TOYOLAC?的焊接(熔接)，使用通常的超声波焊着和热喷射熔接便能很好的进行焊接。焊接部分的
强度，大致在通常部位的80%左右。

Ⅲ. 粘结



需要根据TOYOLAC?粘结材料的不同来选择粘合剂。作为TOYOLAC?类的粘合剂有很多，其中作为可以
进行快速粘着的种类，MEK，丙酮等溶剂是比较适合的。而且如果在这些溶剂中溶解10%～20%的TOYO
LAC?，并将其作为粘合剂，效果更加明显。关于金属和TOYOLAC?的粘着，适合使用聚氨酯系粘合剂或
者环氧系粘合剂。 而与Nylon树脂的粘着方面， 将10份的甲酸，10份的丙酮，1份的Nylon树脂，1份TOY
OLAC?的混合溶液作为粘合剂使用的话可以得到良好的结果。

Ⅳ. 涂装

通过涂装，在得到外观效果(譬如多色，亚光加工等特殊表面状态等)的同时，可以改善树脂机能(譬如提
高表面硬度，提高耐候性等)。

一方面因受ABS树脂的本身特点决定，在耐溶剂性，耐热性方面受到制约，因此和金属材质相比的话，
可以使用的涂料种类会受到限制。 因为TOYOLAC?的负荷弯曲温度约为85～100℃，所以超过这一温度便
不可能进行涂覆了。能够使用在TOYOLAC?上的涂料有硝基漆，丙烯酸清漆，低温烘烤型三聚氰胺醇酸
树脂系，氯化乙烯系，双组份聚氨酯涂料等。

Ⅴ. 电镀等级

一般为了形成和电镀膜附着的基面层，而进行了蚀刻法处理，但TOYOLAC?即使处理时间短也同样可以
得到良好的附着效果，而即使长时间处理也不易产生刻蚀过度的问题，表现出可以对应多种刻蚀条件的
稳定性能。

TOYOLAC?是为了得到电镀用的出色附着效果而设计。表7中表示了TOYOLAC?125附着数据。TOYOLAC
?125由于流动性，热稳定性出色，而拥有宽广的成型范围，可以得到适合少量残余应变电镀的成型品。
电镀加工时，不少不良发生的原因是由于成型加工的不完备所造成的。由于银纹等问题的发生对于镀金
来说是致命的缺陷，因此必须进行充分的材料的预干燥。关于成型条件的选择，请提高设定树脂温度，
以及提高设定模具温度(50～60℃)，减慢注塑速度，并尽可能地减少残余应力。

Ⅵ. 真空镀膜

使用TOYOLAC?可以进行良好的真空镀膜以及喷镀。真空镀膜请按如下步骤进行。

预备处理:去除成型表面的油脂或者脱模剂等。

底漆:为了强化与金属的粘着性，做好表面的平滑性而进行涂料的涂布。

真空镀膜:使用镀膜装置，将铝等金属在10-3mmHg以下的高真空环境中对成型品进行镀膜。

罩光漆:为了使镀膜的金属表面提高耐氧化性和耐摩擦性而涂布罩光漆。

真空成型TOYOLAC?的片材即使是需要较大拉伸应力下成型复杂形状的成型品也可以进行真空成型。

表示真空成型性的较大拉伸率和温度的关系以及拉伸强度和温度的关系。(较大拉伸率使用成型背板测试
仪进行测量。)

TOYOLAC?600片材显示出拥有非常高的较大拉伸率，而且在高温下才有拉伸强度减少的情况，意味着出
色的真空成型性

真空成型条件



ABS树脂片材在真空成型时，需要根据真空成型机的类型，片材的厚度，成型品的形状选择较佳温度。
使用TOYOLAC?600片材的情况下，可以在120～200℃的温度范围内进行成型。冷却时间会因模型材质，
模型温度，片材厚度的不同而不同，片材温度冷却至70℃左右较佳。

模型设计

将TOYOLAC?600片材进行真空成型的情况下，模型的材质通常使用木制型，树脂型，金属型，石膏型。
尽量避免锋利的边缘，可以的话，需要可以设置稍大的R。根据形状或者成型条件的不同会存在若干差
异，收缩一般在0.5～0.7%，脱模倒角在阴模0.5～1°、阳模3～4°为宜。模型温度控制在70～80℃为宜。
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