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本发明还涉及用于注射模塑组合物的粘合

剂，其包括：‑40至55体积％的聚合物基料，‑35至

45体积％的蜡混合物或蜡和棕榈油的混合物，‑

和至少5体积％的至少一种表面活性剂，其中所

述聚合物基料由乙烯与甲基丙烯酸或丙烯酸的

共聚物、乙烯与丙烯的共聚物和/或马来酸酐接

枝的聚丙烯，和可溶于异丙醇、丙醇和/或松节油

并选自乙酸丁酸纤维素、聚乙烯醇缩丁醛和共聚

酰胺的聚合物形成，粘合剂组分各自的量使得它

们的总和等于100体积％的粘合剂。
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1.用于注射模塑组合物的粘合剂，其包括，作为组分：

‑40至55体积％的聚合物基料，

‑35至45体积％的蜡混合物或蜡和棕榈油的混合物，

‑和至少5体积％的至少一种表面活性剂，

其中所述聚合物基料由以下各项形成：

乙烯与甲基丙烯酸或丙烯酸的共聚物，

乙烯与丙烯的共聚物和/或马来酸酐接枝的聚丙烯，和

可溶于选自异丙醇、丙醇、松节油及其混合物的溶剂并选自乙酸丁酸纤维素、聚乙烯醇

缩丁醛和共聚酰胺的聚合物，

粘合剂组分各自的量使得它们的总和等于100体积％的粘合剂。

2.根据权利要求1的粘合剂，其特征在于所述聚合物基料包括2至7体积％的乙烯与甲

基丙烯酸或丙烯酸的共聚物、0至40体积％的乙烯与丙烯的共聚物、0至35体积％的马来酸

酐接枝的聚丙烯，其中乙烯与丙烯的共聚物和马来酸酐接枝的聚丙烯的量在30至40体积％

之间，和6至15体积％的可溶于选自异丙醇、丙醇、松节油及其混合物的溶剂的聚合物，至

100体积％的粘合剂，粘合剂组分各自的量使得它们的总和等于100体积％的粘合剂。

3.根据权利要求1的粘合剂，其特征在于所述聚合物基料包括乙烯与丙烯的共聚物和

马来酸酐接枝的聚丙烯的混合物。

4.根据权利要求3的粘合剂，其特征在于所述聚合物基料包括2至7体积％的乙烯与甲

基丙烯酸或丙烯酸的共聚物、25至30体积％的乙烯与丙烯的共聚物、5至10体积％的马来酸

酐接枝的聚丙烯和6至15体积％的可溶于选自异丙醇、丙醇、松节油及其混合物的溶剂的聚

合物，至100体积％的粘合剂。

5.根据权利要求1的粘合剂，其特征在于所述乙烯与丙烯的共聚物是熔点在140℃至

150℃之间的无规统计乙烯‑丙烯共聚物。

6.根据权利要求1的粘合剂，其特征在于所述乙烯与甲基丙烯酸或丙烯酸的共聚物含

有3至10重量％的甲基丙烯酸或丙烯酸系共聚单体。

7.根据权利要求1的粘合剂，其特征在于所述马来酸酐接枝的聚丙烯具有1％至2％接

枝率和100℃至140℃的熔点。

8.根据权利要求1的粘合剂，其特征在于所述可溶于选自异丙醇、丙醇、松节油及其混

合物的溶剂的聚合物是具有相对于聚合物重量计37重量％至53重量％的丁酰基含量、2重

量％至13重量％的乙酰基含量、125℃至165℃的熔点和16000至40000的分子量的乙酸丁酸

纤维素。

9.根据权利要求1的粘合剂，其特征在于所述蜡是巴西棕榈蜡、石蜡或其混合物。

10.根据权利要求1的粘合剂，其特征在于所述蜡和棕榈油的混合物中的蜡是巴西棕榈

蜡。

11.根据权利要求1的粘合剂，其特征在于所述表面活性剂是N,N '‑亚乙基双(硬脂酰

胺)，或硬脂酸和棕榈酸的混合物，或这些成分的混合物。

12.根据权利要求1的粘合剂，其特征在于所述表面活性剂可溶于选自异丙醇、丙醇、松

节油及其混合物的溶剂。

13.意图用于制造成型金属或陶瓷部件的注射模塑组合物(原料)，其包括76至96重
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量％的无机粉末和4至24重量％的用于注射模塑组合物的粘合剂，所述粘合剂包括，作为组

分：

‑40至55体积％的聚合物基料，

‑35至45体积％的蜡混合物或蜡和棕榈油的混合物，

‑和至少5体积％的至少一种表面活性剂，

其中所述聚合物基料由以下各项形成：

乙烯与甲基丙烯酸或丙烯酸的共聚物，

乙烯与丙烯的共聚物和/或马来酸酐接枝的聚丙烯，和

可溶于选自异丙醇、丙醇、松节油及其混合物的溶剂并选自乙酸丁酸纤维素、聚乙烯醇

缩丁醛和共聚酰胺的聚合物，

粘合剂组分各自的量使得它们的总和等于100体积％的粘合剂。

14.根据权利要求13的模塑组合物，其中所述无机粉末选自氧化物粉末、氮化物粉末、

碳化物粉末、金属粉末或其混合物。

15.根据权利要求14的模塑组合物，其中所述无机粉末选自氧化铝粉末、氧化锆粉末、

碳化铬粉末、碳化钛粉末或碳化钨粉末、金属钨或氮化硅粉末、不锈钢粉末、金属钛粉末或

所述粉末的混合物。

16.根据权利要求15的模塑组合物，其含有按重量％计：

·76至88％的氧化铝和12至24％的粘合剂，

·76至88％的氧化铝和0.1至0.6％的氧化镁和12至24％的粘合剂，

·58至86.5％的氧化锆和3.9至4.6％的氧化钇和0.18至18.5％的氧化铝和9至22％的

粘合剂，

·61 .5至84％的氧化锆和3.9至4.6％的氧化钇和0.2至9％的氧化铝和2至5.5％的选

自氧化铁、氧化钴、氧化铬、氧化钛、氧化锰、氧化锌或所述氧化物的混合物的无机颜料和9

至22％的粘合剂，

·88至91％的铬或钛碳化物，和9至12％的粘合剂，

·93至96％的碳化钨或金属钨和4至7％的粘合剂，或

·78至85％的氮化硅，和15至22％的粘合剂。
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用于注射模塑组合物的粘合剂

技术领域

[0001] 本发明涉及用于注射模塑的粘合剂组合物和意图用于制造成型金属或陶瓷部件

的注射模塑组合物(原料)。

背景技术

[0002] 在用于首饰和钟表工业或甚至用于技术用途，如医疗设备、电子学、电话学、工具、

机械切削刀片、消费品行业的硬质材料的制造中，尤其是对于通常指定在无机“陶瓷”的类

属名下的硬质材料，实施粉末冶金技术。所得合成无机材料在此被称为“陶瓷”，无论该材料

的性质如何，是蓝宝石、红宝石、人造金刚石、蓝宝石玻璃、陶瓷、微磁体、金属、合金还是其

它。

[0003] 一般而言，基础原材料的性质不同并且至少包括，一方面，陶瓷粉末，另一方面，有

机粘合剂，如树脂或塑料或类似物，它们使得能够注射用所有原材料的混合物制成的组件

并实现良好耐受性。在该混合物中可包括其它添加剂。这些原材料也可能具有不同质地：固

体、粉末、液体或糊。该混合物的结构也可能在其制造过程中改变，特别但不限于，当树脂的

互补组分发生聚合反应时。

[0004] 无机陶瓷组件的整个制造方法包括至少下列步骤：

[0005] ‑制备原材料(raw  materials)；

[0006] ‑混合原材料，或/和如果需要，两两(或更多)预混；

[0007] ‑均化；

[0008] ‑造粒；

[0009] ‑压制，尤其在压制室中压制一定量的获自均化和造粒步骤的粉末或原料

(feedstock)丸粒，以制造被称为“生坯件(green  part)”的坯体。该压制操作可以通过在压

力下(尤其在包括加热所述量的获自均化或造粒步骤的粉末或原料丸粒的装置的螺杆注射

器中)注射模塑进行；

[0010] ‑用于燃烧该混合物的某些成分的温度受控脱脂(debinding)(热脱脂)和/或在合

适的溶剂中溶解该混合物的某些成分(溶剂脱脂)；

[0011] ‑在脱脂后热处理生坯件，用于二次热脱脂工艺和烧结，这赋予成品组件最终内聚

力。这种热处理造成尺寸收缩，从而能够获得具有最终尺寸的组件，

[0012] ‑该组件的表面精加工处理。

[0013] 本发明的一个特定目的是为注射模塑组合物提供优化的粘合剂，其促进粉末冶金

混合以获得陶瓷或金属，从而获得具有受控收缩系数的质量高度可再现的产品。

[0014] 例如申请人的专利申请No.WO  2014/191304是已知的，其公开了用于制造模制陶

瓷或金属部件的注射模塑组合物(原料)，其含有烧结的无机粉末和有机粘合剂，后者基本

由乙烯和甲基丙烯酸的共聚物、聚乙烯、聚丙烯、丙烯酸系树脂和蜡的混合物形成。

[0015] 这些原料具有许多优点。更特别地，它们提供良好的均匀性和良好的流动性，以允

许制造更复杂形状的金属或陶瓷部件。它们也提高生坯件和粘合剂对生产应力(加工
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(handling)和各种精加工(finishing)操作)的机械耐受性，并有可能使用可通过简单热处

理清除的无污染溶剂实施溶剂脱脂，以除去一部分有机粘合剂。

发明内容

[0016] 发明概述

[0017] 本发明的一个目的是通过提出用于进一步改进注射组合物的粘度的新型原料来

克服上述缺点，以获得更高效的溶剂脱脂和获得美学质量改进的组件。

[0018] 本发明因此涉及一种用于注射模塑组合物的粘合剂，其包括：

[0019] ‑40至55体积％的聚合物基料，

[0020] ‑35至45体积％的蜡混合物或蜡和棕榈油的混合物，

[0021] ‑和至少5体积％的至少一种表面活性剂，

[0022] 其中所述聚合物基料由乙烯与甲基丙烯酸或丙烯酸的共聚物、乙烯与丙烯的共聚

物和/或马来酸酐接枝的聚丙烯，和可溶于选自异丙醇、丙醇、松节油及其混合物的溶剂并

选自乙酸丁酸纤维素、聚乙烯醇缩丁醛和共聚酰胺的聚合物形成，粘合剂组分各自的量使

得它们的总和等于100体积％的粘合剂。

[0023] 本发明还涉及意图用于制造成型金属或陶瓷部件的注射模塑组合物(原料)，其包

括76至96重量％的无机粉末和4至24重量％的上文定义的粘合剂。

[0024] 根据本发明的注射模塑组合物能够改进注射组合物的粘度，获得更高效的溶剂脱

脂和获得美学质量改进的组件。

具体实施方式

[0025] 优选实施方案详述

[0026] 根据本发明，用于注射模塑组合物的粘合剂包括下列组分：

[0027] ‑40至55体积％，优选45至54体积％的聚合物基料，

[0028] ‑35至45体积％，优选39至42体积％的蜡混合物或蜡和棕榈油的混合物，

[0029] ‑和至少5体积％，优选5至15体积％的至少一种表面活性剂，

[0030] 其中所述聚合物基料由乙烯与甲基丙烯酸或丙烯酸的共聚物、乙烯与丙烯的共聚

物和/或马来酸酐接枝的聚丙烯，和可溶于异丙醇和/或丙醇和/或松节油并选自乙酸丁酸

纤维素、聚乙烯醇缩丁醛和共聚酰胺的聚合物形成，粘合剂组分各自的量使得它们的总和

等于100体积％的粘合剂。

[0031] 优选地，本发明的粘合剂的聚合物基料包括2至7体积％的乙烯与甲基丙烯酸或丙

烯酸的共聚物、0至40体积％的乙烯与丙烯的共聚物、0至35体积％的马来酸酐接枝的聚丙

烯(乙烯与丙烯的共聚物和马来酸酐接枝的聚丙烯的总量在30至40体积％之间)，和6至15

体积％的可溶于异丙醇和/或丙醇和/或松节油的聚合物，至100体积％的粘合剂，粘合剂组

分各自的量使得它们的总和等于100体积％的粘合剂。

[0032] 优选地，该聚合物基料包括乙烯与丙烯的共聚物和马来酸酐接枝的聚丙烯的混合

物。

[0033] 优选地，本发明的粘合剂的聚合物基料包括2至7体积％的乙烯与甲基丙烯酸或丙

烯酸的共聚物、25至30体积％的乙烯与丙烯的共聚物、5至10体积％的马来酸酐接枝的聚丙

说　明　书 2/6 页

5

CN 110436945 B

5



烯和6至15体积％的可溶于异丙醇和/或丙醇和/或松节油的聚合物，至100体积％的粘合

剂。

[0034] 更优选地，本发明的粘合剂的聚合物基料包括3至5体积％的乙烯与甲基丙烯酸或

丙烯酸的共聚物、26至29体积％的乙烯与丙烯的共聚物、6至8体积％的马来酸酐接枝的聚

丙烯和6至12体积％的可溶于异丙醇和/或丙醇和/或松节油的聚合物，至100体积％的粘合

剂。

[0035] 优选地，该乙烯‑丙烯共聚物是熔点在140℃至150℃之间的(无规)统计乙烯‑丙烯

共聚物，该熔点随所述共聚物中的乙烯和丙烯的百分比而变。例如，对于氧化物和氮化物粉

末，该统计乙烯‑丙烯共聚物优选含有更多丙烯以具有大约147℃的熔点。对于金属粉末，该

统计乙烯‑丙烯共聚物优选含有更多乙烯以具有大约140℃的熔点。

[0036] 优选地，乙烯与甲基丙烯酸或丙烯酸的共聚物含有3至10重量％的甲基丙烯酸或

丙烯酸系共聚单体。

[0037] 优选地，马来酸酐接枝的聚丙烯具有1％至2％的接枝率和100℃至140℃的熔点。

[0038] 优选地，可溶于异丙醇和/或丙醇和/或松节油的聚合物是具有相对于聚合物重量

计37重量％至53重量％的丁酰基含量、2重量％至13重量％的乙酰基含量、125℃至165℃的

熔点和16000至40000的分子量的乙酸丁酸纤维素。

[0039] 有利地，该蜡是巴西棕榈蜡(Carnauba  wax)或石蜡或这些成分的混合物。当该蜡

与棕榈油混合时，该蜡优选是巴西棕榈蜡。

[0040] 根据另一优选特征，表面活性剂是N,N'‑亚乙基双硬脂酰胺，或硬脂酸和棕榈酸的

混合物(stearin)，或这些成分的混合物。

[0041] 根据另一特征，表面活性剂可溶于异丙醇和/或丙醇和/或松节油。

[0042] 本发明还涉及意图用于制造成型金属或陶瓷部件的注射模塑组合物(原料)，其包

括76至96重量％的无机粉末和4至24重量％的上文定义的粘合剂。

[0043] 根据一个特定特征，该注射模塑组合物的无机粉末可选自氧化物粉末、氮化物粉

末、碳化物粉末、金属粉末或所述粉末的混合物，该无机粉末优选选自氧化铝粉末、氧化锆

粉末、碳化铬粉末、碳化钛粉末或碳化钨粉末、金属钨粉末或氮化硅粉末、不锈钢粉末、金属

钛粉末或所述粉末的混合物。

[0044] 根据注射模塑组合物的优选实施方案，该注射模塑组合物含有按重量％计：

[0045] ·76至88％的氧化铝和12至24％的如上定义的根据本发明的粘合剂，或

[0046] ·76至88％的氧化铝和0.1至0.6％的氧化镁和12至24％的本发明的粘合剂，或

[0047] ·58至86.5％的氧化锆和3.9至4.6％的氧化钇和0.18至18.5％的氧化铝和9至

22％的本发明的粘合剂，或

[0048] ·61.5至84％的氧化锆和3.9至4.6％的氧化钇和0.2至9％的氧化铝和2至5.5％

的选自氧化铁、氧化钴、氧化铬、氧化钛、氧化锰、氧化锌或所述氧化物的混合物的无机颜料

和9至22％的本发明的粘合剂，或

[0049] ·88至91％的铬或钛碳化物，和9至12％的本发明的粘合剂，或

[0050] ·93至96％的碳化钨或金属钨和4至7％的本发明的粘合剂，或

[0051] ·78至85％的氮化硅和15至22％的本发明的粘合剂。

[0052] 根据本发明的意图用于制造成型金属或陶瓷部件的注射模塑组合物(原料)在同
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等剪切速率具有比已知原料低的粘度。因此，本发明的组合物能够在注射模塑过程中更好

地填充部件，尤其是在薄壁区域中。此外，根据本发明的组合物使得部件的更高效溶剂脱脂

成为可能，特别是通过改进的在异丙醇和/或丙醇和/或松节油溶剂中的粘合剂组分的清

除。沸点为97℃的丙醇能够在更高温度下脱脂以改进效率，尤其是通过改进巴西棕榈蜡(熔

点82℃)的清除。

[0053] 本发明的组合物还能够获得具有改进的表面外观、没有可见裂缝或焊接线的模制

和烧结部件。

[0054] 现在借助下列非限制性实施例更详细例示本发明。

[0055] 实施例

[0056] 在大约150℃的温度下将粘合剂的聚合物部分与无机粉末混合以制造预混物。向

所述预混物中加入蜡和表面活性剂，并将该温度进一步提高到大约180℃以形成一种均匀

糊料，然后将其冷却并造粒至凝固，然后保存以形成可用于通过已知的注射模塑技术制造

成型部件的原料。

[0057] 该技术通常包括在具有模腔的模具中的高压、热注射模塑操作。部件在模腔内冷

却，然后从模具中推出。所有过程在大约170℃‑180℃下进行。然后在烧结前对生坯件施以

在异丙醇中的脱脂。脱脂从该部件中清除一部分有机粘合剂并留下刚好足以保持内聚(或

换言之，保持生坯件的模制形状)的粘合剂。通常通过加热将该生坯件浸在其中的溶剂而从

生坯件中除去粘合剂。在该操作过程中，必须溶解至少40％的粘合剂化合物。对于本发明的

粘合剂，通常将生坯件浸在异丙醇溶剂中并加热到大约70℃的温度。在该温度下，蜡混合物

或蜡和油混合物热分解，而表面活性剂和异丙醇可溶聚合物化学溶解。一旦溶剂脱脂操作

完成，该部件多孔。然后将该部件置于高温炉中以首先清除剩余粘合剂(热脱脂，通常在小

于400℃的温度下)，在溶剂脱脂过程中留在部件中的孔隙促进这一操作，其次在高温下烧

结该部件。

[0058] 根据无机粉末的性质，由具有下表I中所示的组成的本发明的各种粘合剂根据上

述方法制造部件：

[0059] 表I
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[0060]

[0061] 这些组分可购得。乙烯‑丙烯共聚物(无规聚丙烯共聚物)是Total  Refining&

Chemicals分销的PPR  10232。马来酸酐接枝的聚丙烯是DuPontTM分销的

P353。乙酸丁酸纤维素是EastmanTM分销的CAB‑551‑0.01。

[0062] 根据上述实施例1用Saint‑Gobain  Zir  Black黑色氧化锆ZrO2粉末作为有机粉末

制造组合物。用具有1mm直径和20mm长度模头的Instron  Ceast  SR20毛细管流变仪测量这

种组合物的粘度。

[0063] 作为比较，测量使用相同Saint‑Gobain  Zir  Black黑色无机氧化锆ZrO2粉末的专

利申请No.WO  2014/191304的实施例1中公开的原料组合物的粘度。

[0064] 结果列在下表II中：

[0065] 表II
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[0066]

[0067] 根据本发明的注射模塑组合物在同等剪切速率下具有比已知原料低的粘度。

[0068] 此外，在异丙醇溶剂中的脱脂过程中的粘合剂清除得以改进：在该溶剂中清除专

利申请WO2014/191304中描述的粘合剂的大约45％，而本发明的粘合剂被清除了至少50％，

尤其是乙酸丁酸纤维素。在金属粉末的情况下，清除百分比可高达65％。

[0069] 所得模制和烧结部件具有改进的表面外观，没有可见裂缝或焊接线。
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