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一种ABS四元共混改性材料及其制备方法

(57)摘要

本发明属于ABS材料领域，公开了一种ABS四

元共混改性材料及其制备方法。本发明以ABS树

脂、EVOH、POK、云母/滑石粉填料母料、SMA、抗氧

剂225为原料，先将ABS树脂、EVOH等进行干燥，干

燥后和抗氧剂225加入高速混合机中混合，得混

合物料，将混合物料加入配置有水槽和风冷装置

的双螺杆挤出机中，并调节频率，挤出，经冷却后

切粒，干燥，得到ABS/EVOH/POK/云母/滑石粉填

料母料四元共混改性材料。利用ABS优良的力学

性能、EVOH良好的阻隔性能、POK良好的耐溶剂及

阻隔性能、云母/滑石粉填料母料隔热耐热性能，

使制得四元共混改性材料力学性能较好、耐溶

剂、耐热性能优异。
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1.一种ABS四元共混改性材料的制备方法，其特征在于，改性材料按重量份数计，原料

组成为：

ABS树脂、乙烯-乙烯醇共聚物（EVOH）、聚酮材料（POK）、云母/滑石粉填料母料、苯乙烯-

顺丁烯二酸酐共聚物（SMA）、抗氧剂225的总份数100份；

其中，ABS树脂60～80份，乙烯-乙烯醇共聚物（EVOH）4～10份，聚酮材料（POK）4～10份，

云母/滑石粉填料母料5～10份，苯乙烯-顺丁烯二酸酐共聚物（SMA）5～10份，抗氧剂2250.3

～0.6份；

云母/滑石粉填料母料的制备方法为：

（1）按重量份数计，分别称取云母粉  30份，超细滑石粉  30份，ABS  40份；

（2）先向云母粉和超细滑石粉中加入钛酸酯偶联剂，在高混机中混合5-10min，转速

600-900r/min，将处理后的云母粉、超细滑石粉和ABS用高混机混合5-10min，转速600-

900r/min，然后用双螺杆挤出机挤出造粒，干燥，得云母/滑石粉填料母料；

ABS四元共混改性材料的制备方法为：

（1）将ABS树脂、EVOH、POK、云母/滑石粉填料母料、SMA原料在80～100℃的鼓风干燥箱

干燥6～24小时；

 （2）将干燥的ABS树脂、EVOH、POK、云母/滑石粉填料母料、SMA、抗氧剂225按照重量份

数加入高速混合机中，启动高速混合机，控制转速为600～900r/min，搅拌混合5～10  min，

将混合物料倒出后，备用；

（3）打开配置有水槽和风冷装置的双螺杆挤出机，设定挤出机各段温度，  将步骤（2）的

混合物料加入料斗，启动双螺杆挤出机主机并调频率至10-15Hz，启动加料电机，调节喂料

频率为5-10Hz  ，物料进料在工作温度下被捏合熔融，待熔融物料从机头连续挤出且挤出物

尺寸均匀后，将挤出物牵条，经水槽水冷和风冷装置风冷后切粒，粒料干燥，得到ABS树脂/

乙烯-乙烯醇共聚物(EVOH)/ 聚酮（POK）/云母-滑石粉填料母料四元共混改性材料。

2.根据权利要求1所述的ABS四元共混改性材料的制备方法，其特征在于：所述钛酸酯

偶联剂加入量为云母粉和超细滑石粉总质量的1%。

3.根据权利要求1所述的ABS四元共混改性材料的制备方法，其特征在于：步骤（3）所述

挤出机各段温度为：一区150℃，二区180℃，三区200℃，四区210℃，五区220℃，六区220℃，

七区230℃，八区230℃，九区230℃，机头230℃。

4.根据权利要求1所述的ABS四元共混改性材料的制备方法，其特征在于：步骤（3）所述

的水冷是指将挤出物冷却至50℃~80℃之间，且水冷后挤出物表面沾有水，含水量为10~
30%；所述的风冷是指将水冷后的挤出物冷却至室温~40℃之间，且风冷后挤出物的含水量

在5%以下。

5.根据权利要求1所述的ABS四元共混改性材料的制备方法，其特征在于：步骤（3）所述

的粒料干燥是在85~100℃烘箱下干燥6小时。
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一种ABS四元共混改性材料及其制备方法

技术领域

[0001] 本发明属于ABS材料领域，涉及了一种丙烯腈-丁二烯-苯乙烯共聚物(ABS树脂)四

元共混改性材料及其制备方法，尤其涉及ABS树脂/乙烯-乙烯醇共聚物(EVOH)/聚酮(POK)/

填料四元共混改性材料及其制备方法。

技术背景

[0002] ABS树脂是一种韧性好、强度高、易于加工成型的热塑型高分子材料，用于制备仪

表、电气、电器、机械等各种零件。ABS树脂是丙烯腈(Acrylonitrile)、1 ,3-丁二烯

(Butadiene)、苯乙烯(Styrene)三种单体的接枝共聚物。它的分子式可以写为(C8H8)x·

(C4H6)y·(C3H3N)z，但实际上往往是含丁二烯的接枝共聚物与丙烯腈-苯乙烯共聚物的混

合物，其中，丙烯腈占15％～35％，丁二烯占

[0003] 5％～30％，苯乙烯占40％～60％，最常见的比例是A:B:S＝20:30:50，此时ABS树

脂熔点为175℃。ABS塑料的成型温度为180-250℃，但是最好不要超过240℃，此时树脂会有

分解。ABS材料有一些缺点，如ABS树脂热变形温度低，其变形温度为93-118℃，可燃，耐热性

较差，耐候性不佳(受到光照容易变黄)。熔融温度在217～237℃，热分解温度在250℃以上。

而单一EVOH吸水后耐溶剂性能和阻隔性能下降。为了增加ABS的耐溶剂和耐热性能，本申请

用EVOH和聚酮(POK)及云母/滑石粉填料改性ABS，获得综合性能优良的ABS复合材料。

发明内容

[0004] 为了实现上述目的，本发明是这样实现的：

[0005] 一种ABS四元共混改性材料及其制备方法，这种材料是将云母粉，超细滑石粉用钛

酸酯偶联剂改性，改性后与ABS混合挤出造粒，得云母/滑石粉填料母料。将ABS树脂、EVOH、

聚酮(POK)、云母/滑石粉填料母料通过混合，挤出造粒，制备ABS/EVOH/聚酮(POK)/云母-滑

石粉填料四元共混材料。EVOH具有良好的阻隔性能和耐溶剂性能，与ABS共混，提高了ABS耐

溶剂性能。EVOH树脂具有高的机械强度、弹性、表面硬度、耐磨性和耐候性，以及强的抗静电

性。热稳定性很高。苯乙烯-顺丁烯二酸酐共聚物材料(SMA)作为ABS和EVOH的相容剂。聚酮

(POK)是目前耐磨性最突出的新型工程塑料，长期使用尺寸稳定性高，且受温度变化影响非

常小，低噪音效果突出；具有优异的耐水解性能，不论在冷水或热水中，其机械性能变化相

较于尼龙、聚酯等要小很多，基本与PPO及PPS相当，可在水环境中长期使用；由于其紧密的

结晶结构，对各种物质的阻隔效果都非常优异，不亲油，不亲水，耐各种化学溶剂，其阻隔性

能基本与EVOH相当，且能通过挤出、注塑、吹塑等不同工艺成型各类阻隔产品；其改性后热

变形温度为200-215℃，长期使用温度可达120℃，其性能在高温环境内优于许多工程塑料，

运用领域更广；低温方面，由于材料优异的低温韧性，在零下20-40℃的工况下仍具有良好

的耐冲击性；其耐化学性极其优异，C-C键具有化学稳定性，除强酸强碱外，其他化学环境均

可耐受，耐化学性基本与PPS相当。

[0006] 云母/滑石粉填料有插层隔热效果，提高了材料的隔热性能。另一方面，云母/滑石
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粉填料作为隔热填料具有较低的导热系数，添加到基体材料中本身就可以降低材料的导热

系数。

[0007] ABS共混改性材料的配方为：

[0008] 按重量份数计，原料组成为：

[0009] ABS树脂、乙烯-乙烯醇共聚物(EVOH)、聚酮(POK)、云母/滑石粉填料母料、苯乙烯-

顺丁烯二酸酐共聚物(SMA)、抗氧剂225的总份数100份；

[0010] 其中，ABS树脂60～80份，乙烯-乙烯醇共聚物(EVOH)4～10份，聚酮(POK)4～10份，

云母/滑石粉填料母料5～10份，苯乙烯-顺丁烯二酸酐共聚物(SMA)5～10份，抗氧剂225 

0.3～0.6份。

[0011] 制备工艺：

[0012] 1、制备云母/滑石粉填料母料：

[0013] 填料母料配方：按重量份数计，分别称取云母粉30份，超细滑石粉30份，ABS  40份。

混合前，要用钛酸酯偶联剂处理云母粉、超细滑石粉填料表面。在高混机中混合5-10min，转

速600-900r/min。将处理后的填料和ABS一起用高混机混合5-10min，转速600-900r/min。然

后用双螺杆挤出机挤出造粒，干燥，得云母/滑石粉填料母料。

[0014] 酸酯偶联剂加入量为云母粉、超细滑石粉总质量的1％。

[0015] 2、制备ABS共混改性材料

[0016] (1)将ABS树脂、EVOH、聚酮(POK)、云母/滑石粉填料母料、SMA原料在80～100℃(优

选100℃)的鼓风干燥箱干燥6～24小时；

[0017] (2)将干燥的ABS树脂、EVOH、聚酮(POK)、云母/滑石粉填料母料、SMA、抗氧剂225按

照一定重量比加入高速混合机中，启动高速混合机，控制转速为600～900r/min，搅拌混合5

～10min，将混合物料倒出后，备用；

[0018] (3)打开配置有水槽和风冷装置的双螺杆挤出机，设定挤出机各段温度，一区140

℃，二区160℃，三区180℃，四区190℃，五区200℃，六区200℃，七区210℃，八区210℃，九区

210℃，机头210℃。将上述经过高混机混合的物料加入料斗，启动双螺杆挤出机主机并调频

率至10-15Hz(相当于转速

[0019] 60-90r/min)，启动加料电机，调节转速为喂料频率：5-10Hz，母料物料在所述工作

温度下被捏合熔融，待熔融物料从机头连续挤出且挤出物尺寸均匀后，将挤出物牵条，经水

槽水冷和风冷装置风冷后切粒，然后将母料粒料干燥，得到ABS树脂/乙烯-乙烯醇共聚物

(EVOH)/聚酮(POK)/云母-滑石粉填料母料四元共混改性材料。

[0020] 本发明采用双螺杆挤出机进行造粒，主机频率至10-15Hz，喂料频率为5-10Hz，喂

料速度要比挤出速度慢一些，如果挤出转速太低，材料黏度高，剪切阻力大，螺杆承受较大

的载荷，对于机器不利，而且加工效率也低；转速太高，剪切发热严重，材料受热容易降解。

而且太高的螺杆转速，容易承受流动不稳定性，挤出物料表面粗糙破裂，也容易夹杂着气

泡。

[0021] 所述的水冷是指将挤出物冷却至50℃～80℃之间，且水冷后挤出物表面沾有水，

含水量在10～30％之间；所述的风冷是指将水冷后的挤出物冷却至室温～40℃之间，且风

冷后挤出物的含水量在5％以下。这样物料较干燥，再切粒之后再经过85-100℃烘箱烘6小

时，得到干燥的挤出物料，可以直接加工成型制备产品。
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[0022] 与现有技术相比，本发明的有益效果为：

[0023] (1)本发明制备了力学性能较好、耐溶剂、耐热的ABS/EVOH/聚酮(POK)/云母-滑石

粉填料母料四元共混材料，利用ABS优良的力学性能、EVOH良好的阻隔性能、POK(聚酮)良好

的耐溶剂及阻隔性能、云母-滑石粉填料隔热耐热性能，使四元共混复合材料力学性能较

好、耐溶剂、耐热性能优异，可用于包装、汽车、热绝缘、建筑、化工等领域。

[0024] (2)本发明采用EVOH和POK为耐溶剂材料，两种材料混用，协同后提高了复合材料

的耐磨，耐溶剂性能，并且耐水性能好，耐热性能提高，耐低温性能提高。

[0025] (3)本发明将云母粉和超细滑石粉为填料，两者混用，不仅降低成本，提高白度，而

且提高了高分子材料的耐磨性能和强度，将其填充在ABS载体中制成母料，使填料不易损

失，通过螺杆剪切混合，使填料能够均匀分散在ABS载体中。避免了填料直接与EVOH和POK混

合，因为其粒径不同，塑料粒径大，填料粒径小，混合不均匀，部分填料会粘附在挤出机料斗

及进料口，损失填料用量。而本发明制成填料母料后与树脂(ABS，EVOH，POK)混合时填料的

用量几乎不损失。并且还能够提高ABS的耐热性能和尺寸稳定性、冲击强度等。同时云母粉

和超细滑石粉填料呈片状结构，还能够提高ABS流动性。对其表面用钛酸酯偶联剂处理后增

加与ABS分子链之间的相容性。

[0026] (4)本申请是以ABS为载体，将等量的云母和滑石粉填充到ABS中，形成母料。再与

ABS、EVOH、POK等共混。因为ABS为基体，以ABS为载体制成的母料，更易于与ABS基体相容，而

且填料会扩散分布到EVOH和POK之中。POK与ABS相容性好。SMA用于改善ABS与EVOH的相容

性。

具体实施方式

[0027] 本发明下面结合实施例作进一步详述：

[0028] 实施例中所采用的实验原料如下：

[0029] ABS(牌号0215A)，吉林石化。乙烯-乙烯醇共聚物(EVOH)，工业级，日本合成化学公

司。聚酮(POK)M330A，上海佩弘新材料技术有限公司。云母/滑石粉填料母料，(云母HY  PM3，

10μm，深圳市海扬粉体科技有限公司。滑石粉1250目(相当于10微米)，辽宁大石桥市万通粉

体厂)，SMA(MA含量21％)，上海石化产品。抗氧剂225，山东佰仟化工有限公司。

[0030] 各实施例所用的设备如表1所示。

[0031] 表1主要设备
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[0032]

[0033] 各实施例所制备产品的性能测试标准如下：

[0034] 拉伸性能按照GB/T  1040－2006测试。

[0035] 缺口冲击强度按照GB  T  1843-2008测试。

[0036] 热变形温度按照ASTM  D648测试。

[0037] 熔体流动速率按照GB/T  3682-2000测试。

[0038] 吸油率按照GB11547-89测试。

[0039] 万能制样机将各个实施例所制得的产品裁成5cm×5cm的样，然后放入50℃(高温)

二甲苯中2周，取出擦干表面溶剂称量(在1分钟内称量完毕)；高温下测试耐溶剂性优点在

于吸油率能在较短时间内达到饱和，提高了效率。

[0040] 吸油率D(％)按下式计算：

[0041] D＝(G2-G1)/G1×100％

[0042] 式中：G2——浸油后试样的质量/g。

[0043] G1——浸油前试样的质量/g。

[0044] 实施例1(以下份数均为重量份)

[0045] ABS共混改性材料的制备，方法包括如下步骤：

[0046] (1)按重量份数计，分别称取云母粉30份，超细滑石粉30份，ABS  40份。混合前，要

用钛酸酯偶联剂处理云母粉、超细滑石粉填料表面。在高混机中混合5min，转速600r/min。

将处理后的填料和ABS一起用高混机混合5min，转速600r/min。然后用双螺杆挤出机挤出造

粒，干燥，得云母/滑石粉填料母料；

[0047] (2)准确称取各种配料(按重量份称取)：ABS树脂80份，EVOH  4 .5份，聚酮(POK)5

份，云母/滑石粉填料母料5份，SMA  5份，抗氧剂225  0.5份。然后将各种配料投入高速混合

机中，用高速混合机混合5分钟，高速混合机的转速为800r/min。

[0048] (3)混合结束后将混合后的物料投入双螺杆挤出机的料斗中，然后启动双螺杆挤

出机主机并调频率至15Hz(相当于转速90r/min)，启动加料电机，调节转速为喂料频率：
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10Hz，物料进料。待熔融物料从机头挤出并进入正常挤出状态后，将挤出物牵条，经水冷和

风冷后切粒，然后将粒料在100℃鼓风干燥箱干燥24小时，制得ABS/EVOH/聚酮(POK)/云母-

滑石粉填料母料四元共混材料。

[0049] 制备的材料的各项性能测试结果为：

[0050] 吸油率(50℃，二甲苯，饱和)为8.1％，缺口冲击强度为29kJ/m2，拉伸强度为42MP，

熔体流动速率(MFR)为4.6g/(10min)(200℃，5Kg)。热变形温度120℃。

[0051] 实施例2(以下份数均为重量份)

[0052] ABS共混改性材料的制备，方法包括如下步骤：

[0053] (1)按重量份数计，分别称取云母粉30份，超细滑石粉30份，ABS  40份。混合前，要

用钛酸酯偶联剂处理云母粉、超细滑石粉填料表面。在高混机中混合8min，转速700r/min。

将处理后的填料和ABS一起用高混机混合8min，转速700r/min。然后用双螺杆挤出机挤出造

粒，干燥，得云母/滑石粉填料母料；

[0054] (2)准确称取各种配料(按重量份称取)：ABS树脂70份，EVOH  8份，聚酮(POK)7份，

云母/滑石粉填料母料9.5份，SMA  5份，抗氧剂225  0.5份。然后将各种配料投入高速混合机

中，用高速混合机混合5分钟，高速混合机的转速为800r/min。

[0055] (3)混合结束后将混合后的物料投入双螺杆挤出机的料斗中，然后启动双螺杆挤

出机主机并调频率至15Hz(相当于转速90r/min)，启动加料电机，调节转速为喂料转速：

10Hz，物料进料。待熔融物料从机头挤出并进入正常挤出状态后，将挤出物牵条，经水冷和

风冷后切粒，然后将粒料在100℃鼓风干燥箱干燥24小时，制得ABS/EVOH/聚酮(POK)/云母-

滑石粉填料母料四元共混材料。

[0056] 制备的材料的各项性能测试结果为：

[0057] 吸油率(50℃，二甲苯，饱和)为6.3％，缺口冲击强度为25kJ/m2，拉伸强度为40MP，

熔体流动速率(MFR)为5.5g/(10min)(200℃，5Kg)，热变形温度122℃。

[0058] 实施例3(以下份数均为重量份)

[0059] ABS共混改性材料的制备，方法包括如下步骤：

[0060] (1)按重量份数计，分别称取云母粉30份，超细滑石粉30份，ABS  40份。混合前，要

用钛酸酯偶联剂处理云母粉、超细滑石粉填料表面。在高混机中混合10min，转速900r/min。

将处理后的填料和ABS一起用高混机混合10min，转速900r/min。然后用双螺杆挤出机挤出

造粒，干燥，得云母/滑石粉填料母料；

[0061] (2)准确称取各种配料(按重量份称取)：ABS树脂60份，EVOH  10份，聚酮(POK)10

份，云母/滑石粉填料母料9.5份，SMA  10份，抗氧剂225  0.5份。然后将各种配料投入高速混

合机中，用高速混合机混合5分钟，高速混合机的转速为800r/min。

[0062] (3)混合结束后将混合后的物料投入双螺杆挤出机的料斗中，然后启动双螺杆挤

出机主机并调频率至15Hz(相当于转速90r/min)，启动加料电机，调节转速为喂料转速：

10Hz，物料进料。待熔融物料从机头挤出并进入正常挤出状态后，将挤出物牵条，经水冷和

风冷后切粒，然后将粒料在100℃鼓风干燥箱干燥24小时，制得ABS/EVOH/聚酮(POK)/云母-

滑石粉填料母料四元共混材料。

[0063] 制备的材料的各项性能测试结果为：

[0064] 吸油率(50℃，二甲苯，饱和)为4.6％，缺口冲击强度为28kJ/m2，拉伸强度为42MP，
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熔体流动速率(MFR)为6.6g/(10min)(200℃，5Kg)，热变形温度125℃。

[0065] 对比例1

[0066] 对比例1与实施例3相比，未加入聚酮材料(POK)，其它步骤与实施例1相同，制备得

ABS树脂/乙烯-乙烯醇共聚物(EVOH)/云母-滑石粉填料母料三元共混改性材料。

[0067] ABS共混改性材料的制备，方法包括如下步骤：

[0068] (1)按重量份数计，分别称取云母粉30份，超细滑石粉30份，ABS  40份。混合前，要

用钛酸酯偶联剂处理云母粉、超细滑石粉填料表面。在高混机中混合10min，转速900r/min。

将处理后的填料和ABS一起用高混机混合10min，转速900r/min。然后用双螺杆挤出机挤出

造粒，干燥，得云母/滑石粉填料母料；

[0069] (2)准确称取各种配料(按重量份称取)：ABS树脂70份，EVOH  10份，云母/滑石粉填

料母料9.5份，SMA  10份，抗氧剂225  0.5份。然后将各种配料投入高速混合机中，用高速混

合机混合5分钟，高速混合机的转速为800r/min。

[0070] (3)混合结束后将混合后的物料投入双螺杆挤出机的料斗中，然后启动双螺杆挤

出机主机并调频率至15Hz(相当于转速90r/min)，启动加料电机，调节转速为喂料转速：

10Hz，物料进料。待熔融物料从机头挤出并进入正常挤出状态后，将挤出物牵条，经水冷和

风冷后切粒，然后将粒料在100℃鼓风干燥箱干燥24小时，制得ABS/EVOH/云母-滑石粉填料

母料三元共混材料。

[0071] 制备的材料的各项性能测试结果为：

[0072] 吸油率(50℃，二甲苯，饱和)为9 .4％，缺口冲击强度为23kJ/m2，拉伸强度为

36.6MP，熔体流动速率(MFR)为5.3g/(10min)(200℃，5Kg)，热变形温度118℃。

[0073] 对比例2

[0074] 对比例2与实施例3相比，未加入乙烯-乙烯醇共聚物(EVOH)，其它步骤与实施例1

相同，制备得ABS树脂/聚酮(POK)/云母-滑石粉填料母料三元共混改性材料。

[0075] ABS共混改性材料的制备，方法包括如下步骤：

[0076] (1)按重量份数计，分别称取云母粉30份，超细滑石粉30份，ABS  40份。混合前，要

用钛酸酯偶联剂处理云母粉、超细滑石粉填料表面。在高混机中混合10min，转速900r/min。

将处理后的填料和ABS一起用高混机混合10min，转速900r/min。然后用双螺杆挤出机挤出

造粒，干燥，得云母/滑石粉填料母料；

[0077] (2)准确称取各种配料(按重量份称取)：ABS树脂70份，聚酮(POK)10份，云母/滑石

粉填料母料9.5份，SMA  10份，抗氧剂225  0.5份。然后将各种配料投入高速混合机中，用高

速混合机混合5分钟，高速混合机的转速为800r/min。

[0078] (3)混合结束后将混合后的物料投入双螺杆挤出机的料斗中，然后启动双螺杆挤

出机主机并调频率至15Hz(相当于转速90r/min)，启动加料电机，调节转速为喂料转速：

10Hz，物料进料。待熔融物料从机头挤出并进入正常挤出状态后，将挤出物牵条，经水冷和

风冷后切粒，然后将粒料在100℃鼓风干燥箱干燥24小时，制得ABS/聚酮(POK)/云母-滑石

粉填料母料三元共混材料。

[0079] 制备的材料的各项性能测试结果为：

[0080] 吸油率(50℃，二甲苯，饱和)为6.8％，缺口冲击强度为25 .7kJ/m2，拉伸强度为

38.4MP，熔体流动速率(MFR)为5.9g/(10min)(200℃，5Kg)，热变形温度121.4℃。
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[0081] 对比例3

[0082] 对比例3与实施例3相比，将钛酸酯偶联剂处理后的云母/滑石粉直接加入树脂中。

具体制备步骤为：

[0083] (1)按重量份数计，分别称取云母粉30份，超细滑石粉30份。混合前，要用钛酸酯偶

联剂处理云母粉、超细滑石粉填料表面。在高混机中混合10min，转速900r/min，得处理后云

母/滑石粉填料；

[0084] (2)准确称取各种配料(按重量份称取)：ABS树脂60份，EVOH  10份，聚酮(POK)10

份，云母/滑石粉填料9.5份，SMA  10份，抗氧剂225  0.5份。然后将各种配料投入高速混合机

中，用高速混合机混合5分钟，高速混合机的转速为800r/min。

[0085] (3)混合结束后将混合后的物料投入双螺杆挤出机的料斗中，然后启动双螺杆挤

出机主机并调频率至15Hz(相当于转速90r/min)，启动加料电机，调节转速为喂料转速：

10Hz，物料进料。待熔融物料从机头挤出并进入正常挤出状态后，将挤出物牵条，经水冷和

风冷后切粒，然后将粒料在100℃鼓风干燥箱干燥24小时，制得ABS/EVOH/聚酮(POK)/云母-

滑石粉填料四元共混材料。

[0086] 制备的材料的各项性能测试结果为：

[0087] 吸油率(50℃，二甲苯，饱和)为5 .3％，缺口冲击强度为21kJ/m2，拉伸强度为

34.3MP，熔体流动速率(MFR)为5.6g/(10min)(200℃，5Kg)，热变形温度117℃。
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