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铯钨青铜吸热剂及其制备、在透明ABS红外

焊接中应用

(57)摘要

本发明涉及激光焊接塑料制备技术领域，尤

其涉及一种铯钨青铜吸热剂及其制备、在透明

ABS红外焊接中的应用，铯钨青铜吸热剂，包括如

下质量比的组分：透明ABS树脂80‑86％、铯钨青

铜浆料10‑15％、流平剂2‑3％、丙烯腈树脂1‑

2％，所述铯钨青铜浆料组分包括铯钨青铜粉体

40‑50％、溶剂45‑57％、分散剂3‑5％，所述铯钨

青铜分子式为Cs0 .2WO3或Cs0 .3WO3或Cs0 .32WO3，本

发明的有益效果是：形成的焊缝平整、无焊瘤，透

光率大于80％，焊缝无色透明，拉伸强度大；通过

3D打印或丝印方式涂敷在被焊接处，根据焊接需

求随意改变焊接处的造型，符合产品结构多变、

焊接复杂的特点。
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1.一种铯钨青铜吸热剂的制备方法，其特征在于：所述铯钨青铜吸热剂包括如下质量

比的组分：透明ABS树脂80‑86％、铯钨青铜浆料10‑15％、流平剂2‑3％、丙烯腈树脂1‑2％，

所述铯钨青铜浆料组分包括铯钨青铜粉体40‑50％、溶剂45‑57％、分散剂3‑5％，所述铯钨

青铜分子式为Cs0.2WO3或Cs0.3WO3或Cs0.32WO3；

其制备方法包括以下步骤：

S1、将所述溶剂、分散剂混合搅拌，时间30分钟，再加入所述铯钨青铜粉体，继续搅拌30

分钟，混合后的浆料进行研磨，得到平均粒径小于80nm的铯钨青铜浆料；

S2、将所述透明ABS树脂、所述铯钨青铜浆料、所述流平剂、所述丙烯腈树脂搅拌混合60

分钟，得到铯钨青铜吸热剂。

2.根据权利要求1所述的铯钨青铜吸热剂的制备方法，其特征在于：所述溶剂为甲醚、

乙醚、丙酮、甲苯、二甲苯、乙酸乙酯、甲乙酮低沸点溶剂或其混合物。

3.根据权利要求1所述的铯钨青铜吸热剂的制备方法，其特征在于：所述分散剂为丙烯

酸酯共聚物。

4.根据权利要求1所述的铯钨青铜吸热剂的制备方法，其特征在于：所述透明ABS树脂

粉体D90粒径100‑200μm。
5.一种权利要求1所述铯钨青铜吸热剂的制备方法所制备的铯钨青铜吸热剂在透明

ABS红外焊接中的应用，其特征在于：所述铯钨青铜吸热剂采用3D打印或丝印涂敷在待焊接

处。
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铯钨青铜吸热剂及其制备、在透明ABS红外焊接中应用

技术领域

[0001] 本发明涉及激光焊接塑料制备技术领域，尤其涉及一种铯钨青铜吸热剂及其制

备、在透明ABS红外焊接中的应用。

背景技术

[0002] 激光焊接是利用高能量的激光脉冲对材料进行微小区域内的局部加热，激光辐射

的能量通过热传导向材料的内部扩散，在很短时间内在被焊处形成一个能量高度集中的热

源区，从而使被焊物熔化并形成固定的焊点或焊缝。

[0003] 目前采用红外激光对塑料进行焊接时，一般在两块板材之间的待焊接处放置红外

吸热剂，通过激光照射红外吸热剂，达到两层塑料熔化，冷却后实现相应塑料部件激光焊接

的目的。

[0004] 市场上通用的红外吸热剂焊接剂主要是颜色深的炭黑、石墨、有机染料、金属粉末

等，这些红外吸热剂都具有颜色深，不透明的特点。但是随着医疗器材、工艺饰品、智慧电

子、智能家居等高端行业的发展，现有市场要求焊接塑料为浅色或者透明，以实现焊缝与产

品的色调统一，达到更加美观的需求。而市场上暂时还没有完全透明的激光焊接塑料。透明

ABS塑料是丙烯腈(A)‑丁二烯(B)‑苯乙烯(S)的三元共聚物，它综合了三种组分的性能，其

中丙烯腈具有高的硬度和强度、耐热性和耐腐蚀性；丁二烯具有抗冲击性和韧性；苯乙烯具

有表面高光泽性、易着色性和易加工性。若在透明ABS塑料中加入深色吸热剂，虽然能达到

吸热熔化效果，但是焊接处颜色深，难以保持较高的透明度，达不到市场需求的美观效果。

[0005] 专利CN1250625C和CN100484994C公开了一种适用于激光焊接的树脂组合物，该两

项专利提供了一种染料盐红外吸收剂并需要配合着色剂使用，红外吸收剂为有机红外吸收

剂，耐老化性能差，主要应用于制品呈现深色的激光焊接，对浅色或透明度要求高的制品不

适用。

发明内容

[0006] 本发明要解决的技术问题是：克服现有技术中存在的不足，提供一种铯钨青铜吸

热剂，具有透明度高，吸收红外线能力强，机械性能以及耐老化性能优的组合物，并提供其

制备方法及其在在透明ABS红外焊接中的应用。

[0007] 本发明解决上述技术问题的技术方案如下：

[0008] 本发明提供一种铯钨青铜吸热剂，包括如下质量比的组分：透明ABS树脂80‑86％、

铯钨青铜浆料10‑15％、流平剂2‑3％、丙烯腈树脂1‑2％，所述铯钨青铜浆料组分包括铯钨

青铜粉体40‑50％、溶剂45‑57％、分散剂3‑5％，所述铯钨青铜分子式为Cs0.2WO3或Cs0.3WO3或

Cs0.32WO3。

[0009] 优选的，所述溶剂包括但不限于甲醚、乙醚、丙酮、甲苯、二甲苯、乙酸乙酯、甲乙酮

等低沸点溶剂或其混合物。

[0010] 优选的，所述分散剂为丙烯酸酯共聚物。
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[0011] 优选的，所述透明ABS树脂粉体D90粒径100‑200μm。
[0012] 本发明又提供了一种上述铯钨青铜吸热剂制备方法，包括如下步骤：

[0013] S1、将所述溶剂、分散剂混合搅拌，时间30分钟，再加入所述铯钨青铜粉体，继续搅

拌30分钟，混合后的浆料进行研磨，得到平均粒径小于80nm的铯钨青铜浆料；

[0014] S2、将所述透明ABS树脂、所述铯钨青铜浆料、所述流平剂、所述丙烯腈树脂搅拌混

合60分钟，得到铯钨青铜吸热剂。

[0015] 本发明还提供了一种上述铯钨青铜吸热剂在透明ABS红外焊接中的应用，铯钨青

铜吸热剂采用3D打印或丝印涂敷在待焊接处。

[0016] 上述焊接方法能根据焊接需求随意改变焊接处的造型，更加符合目前产品结构多

变、焊接复杂的特点。

[0017] 本发明的有益效果是：

[0018] 1、由于铯钨青铜优良的红外吸收性能，本发明将铯钨青铜应用于激光焊接吸热

剂，并得到优良的焊接效果。

[0019] 2、本发明首次公开将铯钨青铜浆料吸热剂通过3D打印，丝印等方式涂敷在被焊接

处，改变了传统塑料焊接吸热剂需要通过螺杆挤出的制备方式，可以根据焊接需求随意改

变焊接处的造型，更加符合目前产品结构多变、焊接复杂的特点。

[0020] 3、本发明不添加炭黑、石墨以及其他有机色素等深色材料，只添加铯钨青铜作为

吸热剂，即可满足本发明透明激光焊接透明ABS塑料产品的吸热作用，达到良好的激光熔融

焊接效果。

[0021] 4、本发明中，铯钨青铜浆料呈现蓝色，但由于其结构的缺陷，在完成焊接任务后，

其由蓝色透明变为无色透明，焊接板材的原色不会被遮蔽，更加符合市场对产品的美观需

求。

[0022] 5、本发明制备的铯钨青铜红外吸热剂形成的焊缝平整、无焊瘤，透光率大于80％，

焊缝成无色透明，拉伸强度大于60MPa。

[0023] 6、本发明不需要添加润滑剂、抗氧化剂等组分，组成更简单，工艺更方便。

附图说明

[0024] 为了更清楚地说明本发明实施例的技术方案，下面将对本发明实施例中所需要使

用的附图作简单地介绍。显而易见地，下面所描述的附图仅仅是本发明的一些实施例，对于

本领域普通技术人员来讲，在不付出创造性劳动的前提下，还可以根据这些附图获得其他

的附图。

[0025] 图1是本发明实施例中使用的铯钨青铜XRD图；

[0026] 图2是本发明实施例1铯钨青铜浆料粒径分布图；

[0027] 图3是本发明实施例2铯钨青铜浆料粒径分布图；

[0028] 图4是本发明实施例3铯钨青铜浆料粒径分布图；

[0029] 图5是本发明对比例1炭黑浆料粒径分布图。

具体实施方式

[0030] 以下对本发明的原理和特征进行描述，所举实例只用于解释本发明，并非用于限

说　明　书 2/4 页

4

CN 113681200 B

4



定本发明的范围。

[0031] 实施例1

[0032] 步骤一、铯钨青铜浆料的制备：将5.7kg甲苯溶剂和0.3kg分散剂混合搅拌30min，

再加入4.0kg铯钨青铜粉体(Cs0 .2WO3)，继续搅拌混合30min，混合后的浆料进行研磨，得到

平均粒径为60.03nm的铯钨青铜浆料，粒径分布如图2。

[0033] 步骤二、铯钨青铜吸热剂的制备：将8.0kg透明ABS树脂(D90:100um)，1.5kg铯钨青

铜浆料，0.2kg流平剂，0.2kg丙烯腈树脂混合搅拌60min，得到铯钨青铜红外吸热剂。

[0034] 将实施例1制备的铯钨青铜吸热剂采用3D打印方式涂敷在待焊接处，进行焊接，焊

接测试结果见表1。

[0035] 实施例2

[0036] 步骤一、铯钨青铜浆料的制备：将4.5kg乙酸乙酯和0.5kg分散剂混合搅拌30min，

再加入5.0kg铯钨青铜粉体(Cs0 .3WO3)，继续搅拌混合30min，混合后的浆料进行研磨，得到

平均粒径为66.34nm的铯钨青铜浆料，粒径分布如图3。

[0037] 步骤二、铯钨青铜吸热剂的制备：将8.6kg透明ABS树脂(D90:200um)，1.0kg铯钨青

铜浆料，0.3kg流平剂，0.1kg丙烯腈树脂搅拌混合60min，得到铯钨青铜红外吸热剂。

[0038] 将实施例2制备的铯钨青铜吸热剂采用丝印涂敷在待焊接处，进行焊接，焊接测试

结果见表1。

[0039] 实施例3

[0040] 步骤一、铯钨青铜浆料的制备：将5 .1kg甲基乙基酮和0 .4kg分散剂混合搅拌

30min，再加入4.5kg铯钨青铜粉体(Cs0 .32WO3)，继续搅拌混合30min，混合后的浆料进行研

磨，得到平均粒径为73.99nm的铯钨青铜浆料，粒径分布如图4。

[0041] 步骤二、铯钨青铜吸热剂的制备：将8.3kg透明ABS树脂(D90:150um)，1.3kg铯钨青

铜浆料，0.25kg流平剂，0.17kg丙烯腈树脂搅拌混合60min，得到铯钨青铜红外吸热剂。

[0042] 将实施例3制备的铯钨青铜吸热剂采用3D打印涂敷在待焊接处，进行焊接，焊接测

试结果见表1。

[0043] 对比例1

[0044] 为说明铯钨青铜与炭黑相比特有的焊接优势，特设计对比例2。

[0045] 步骤一、炭黑浆料的制备：将4.5kg乙酸乙酯和0.5kg分散剂混合搅拌30min，再加

入1.0kg炭黑粉体，继续搅拌混合30min，混合后的浆料进行研磨，得到平均粒径为65.48nm

的炭黑浆料，粒径分布如图5。

[0046] 步骤二、炭黑吸热剂的制备：将8.6kg透明ABS树脂(D90:200um)，1.0kg炭黑浆料，

0.3kg流平剂，0.1kg丙烯腈树脂搅拌混合60min，得到炭黑红外吸热剂。

[0047] 将对比例1制备的铯钨青铜吸热剂采用丝印涂敷在待焊接处，进行焊接，焊接测试

结果见表1。

[0048] 表1
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[0049]

[0050] 以上所述仅为本发明的较佳实施例，并不用以限制本发明，凡在本发明的精神和

原则之内，所作的任何修改、等同替换、改进等，均应包含在本发明的保护范围之内。
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图1

图2
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图3

图4
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图5
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