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一种发泡型高强度环氧粘合剂及其制备方

法

(57)摘要

本发明公开一种发泡型高强度环氧粘合剂，

包括环氧混合物50～80％、聚乙烯蜡0～2％、玻

纤粉0.1～1％、有机高分子材料1～5％、无机填

料20～40％、环氧固化剂1～5％、促进剂0.1～

2％、发泡剂0.1～2％；本发明通过加入一定量聚

乙烯蜡与小分子环氧，可以很好的改善熔体强

度，提高膨胀率，有保证强度，进而实现膨胀率与

强度统一，聚乙烯蜡与小分子环氧有机结合，在

保证高膨胀倍率前提下又可以极大的提高强度，

并大大提高了整车舒适性与安全性，现轻量化同

时，满足安全性，并能提升整车NVH性能，在确保

其汽车安全性、乘客舒适度不打折扣，且造价成

本不被提高的同时，进一步适度减轻其重量，从

而实现减重减排降能耗。
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1.一种发泡型高强度环氧粘合剂，其特征在于：包括以下重量百分比的原料：环氧混合

物50～80％、聚乙烯蜡0～2％、玻纤粉0.1～1％、有机高分子材料1～5％、无机填料20～

40％、环氧固化剂1～5％、促进剂0.1～2％、发泡剂0.1～2％，所述环氧混合物包括15%～

35%的环氧树脂E51和35%～45%的环氧树脂E03。

2.根据权利要求1所述的一种发泡型高强度环氧粘合剂，其特征在于：所述玻纤粉由玻

璃纤维经磨粉机磨碎制成，所述有机高分子材料为聚氨酯。

3.根据权利要求1所述的一种发泡型高强度环氧粘合剂，其特征在于：所述无机填料选

自碳酸钙、硅酸盐、氧化硅、钛酸盐、硫酸钡中的一种或多种，优选为硅酸盐。

4.根据权利要求1所述的一种发泡型高强度环氧粘合剂，其特征在于：所述固化剂选自

脂肪族二胺、芳香族多胺、改性脂肪胺、酸酐、三氟化硼中的一种或多种，优选为乙烯基三

胺。

5.根据权利要求1所述的一种发泡型高强度环氧粘合剂，其特征在于：所述促进剂选自

脂肪胺促进剂、酸酐促进剂、聚醚胺催化剂中的一种或多种，优选为脂肪胺促进剂。

6.根据权利要求1所述的一种发泡型高强度环氧粘合剂，其特征在于：所述发泡剂选自

AC发泡剂、OBSH发泡剂、TSH发泡剂、碳酸氢钠发泡剂中的一种或多种，优选为AC发泡剂。

7.一种发泡型高强度环氧粘合剂的制备方法，其特征在于：包括以下步骤：

步骤一：材料混合搅拌

先将环氧混合物加入混合釜搅拌均匀，接着向混合均匀的环氧混合物中加入无机填

料、聚乙烯蜡、玻纤粉和有机高分子材料继续混合搅拌，并控制体系温度；

步骤二：材料挤出成型

根据步骤一，先向混合物中加入环氧固化剂、促进剂及发泡剂继续混合搅拌，制得胶

料，然后利用挤出机将胶料挤出，值得粘合剂成品。

权　利　要　求　书 1/1 页

2

CN 113372862 A

2



一种发泡型高强度环氧粘合剂及其制备方法

技术领域

[0001] 本发明涉及粘合剂技术领域，尤其涉及一种发泡型高强度环氧粘合剂及其制备方

法。

背景技术

[0002] 汽车轻量化已要求汽车确保其安全性、乘客舒适度不打折扣，且造价成本不被提

高，进一步适度减轻其重量，从而实现减重减排降能耗，当今技术革新前提，汽车轻量化的

实现通常会应用新材料技术来替代部分钣金，例如骨架经门皮处贴附补强胶材料，焊装胶

黏剂替代金属铆钉等等，减重同时又提高车身强度，保证了汽车的安全性；

汽车钣金之间硬碰硬的黏结方式，并未做到100%的缝隙闭合，因此需要有一定膨

胀倍率的高强度粘合剂粘接闭合，此类粘合剂一方面可以封堵缝隙，保证汽车行驶过程中

振动产生的噪声被屏蔽，另一方面高强度的粘合剂与高强度钣金配合，减少钣金使用量，故

而保证在减轻重量同时保证汽车安全性，但现有的粘合剂大都结构单一啊，无法在提高膨

胀率的同时保证强度，从而无法在实现轻量化的同时满足安全性，因此，本发明提出一种发

泡型高强度环氧粘合剂及其制备方法以解决现有技术中存在的问题。

发明内容

[0003] 针对上述问题，本发明的目的在于提出一种发泡型高强度环氧粘合剂及其制备方

法，该方法通过加入一定量聚乙烯蜡与小分子环氧，可以很好的改善熔体强度，提高膨胀

率，有保证强度，进而实现膨胀率与强度统一。

[0004] 为了实现本发明的目的，本发明通过以下技术方案实现：一种发泡型高强度环氧

粘合剂，包括以下重量百分比的原料：环氧混合物50～80％、聚乙烯蜡0～2％、玻纤粉0.1～

1％、机高分子材料1～5％、无机填料20～40％、环氧固化剂1～5％、促进剂0.1～2％、发泡

剂0.1～2％，所述环氧混合物包括15%～35%的环氧树脂E51和35%～45%的环氧树脂E03。

[0005] 进一步改进在于：所述玻纤粉由玻璃纤维经磨粉机磨碎制成，所述有机高分子材

料为聚氨酯。

[0006] 进一步改进在于：所述无机填料选自碳酸钙、硅酸盐、氧化硅、钛酸盐、硫酸钡中的

一种或多种，优选为硅酸盐。

[0007] 进一步改进在于：所述固化剂选自脂肪族二胺、芳香族多胺、改性脂肪胺、酸酐、三

氟化硼中的一种或多种，优选为乙烯基三胺。

[0008] 进一步改进在于：所述促进剂选自脂肪胺促进剂、酸酐促进剂、聚醚胺催化剂中的

一种或多种，优选为脂肪胺促进剂。

[0009] 进一步改进在于：所述发泡剂选自AC发泡剂、OBSH发泡剂、TSH发泡剂、碳酸氢钠发

泡剂中的一种或多种，优选为AC发泡剂。

[0010] 一种发泡型高强度环氧粘合剂的制备方法，包括以下步骤：

步骤一：材料混合搅拌
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先将环氧混合物加入混合釜搅拌均匀，接着向混合均匀的环氧混合物中加入无机

填料，并控制体系温度；

步骤二：材料挤出成型

根据步骤一，先向混合物中加入环氧固化剂、促进剂及发泡剂继续混合搅拌，制得

胶料，然后利用挤出机将胶料挤出，值得粘合剂成品。

[0011] 本发明的有益效果为：本发明制备工艺简单，通过加入一定量聚乙烯蜡与小分子

环氧，可以很好的改善熔体强度，提高膨胀率，有保证强度，进而实现膨胀率与强度统一，聚

乙烯蜡与小分子环氧有机结合，在保证高膨胀倍率前提下又可以极大的提高强度，并大大

提高了整车舒适性与安全性，现轻量化同时，满足安全性，并能提升整车NVH性能，在确保其

汽车安全性、乘客舒适度不打折扣，且造价成本不被提高的同时，进一步适度减轻其重量，

从而实现减重减排降能耗。

附图说明

[0012] 为了更清楚地说明本发明实施例或现有技术中的技术方案，下面将对实施例或现

有技术描述中所需要使用的附图作简单地介绍，显而易见地，下面描述中的附图仅仅是本

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性的前提下，还可

以根据这些附图获得其他的附图。

[0013] 图1是本发明的制备方法流程图。

具体实施方式

[0014] 下面将结合本发明实施例中的附图，对本发明实施例中的技术方案进行清楚、完

整地描述，显然，所描述的实施例仅仅是本发明一部分实施例，而不是全部的实施例。基于

本发明中的实施例，本领域普通技术人员在没有作出创造性劳动前提下所获得的所有其他

实施例，都属于本发明保护的范围。

[0015] 在本发明的描述中，需要说明的是，术语“中心”、“上”、“下”、“左”、“右”、“竖直”、

“水平”、“内”、“外”等指示的方位或位置关系为基于附图所示的方位或位置关系，仅是为了

便于描述本发明和简化描述，而不是指示或暗示所指的装置或元件必须具有特定的方位、

以特定的方位构造和操作，因此不能理解为对本发明的限制。此外，术语“第一”、“第二”、

“第三”、“第四”等仅用于描述目的，而不能理解为指示或暗示相对重要性。

[0016] 在本发明的描述中，需要说明的是，除非另有明确的规定和限定，术语“安装”、“相

连”、“连接”应做广义理解，例如，可以是固定连接，也可以是可拆卸连接，或一体地连接；可

以是机械连接，也可以是电连接；可以是直接相连，也可以通过中间媒介间接相连，可以是

两个元件内部的连通。对于本领域的普通技术人员而言，可以具体情况理解上述术语在本

发明中的具体含义。

[0017] 实施例一

本实施例提供了一种发泡型高强度环氧粘合剂，包括以下重量百分比的原料：19%

的环氧树脂E515、42.3%的环氧树脂E03、0.4%玻纤粉、2.8%聚氨酯、32%无机填料、2%环氧固

化剂、0.5%促进剂、1%发泡剂。

[0018] 参见图1，其制备方法如下：
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步骤一：材料混合搅拌

先将环氧混合物加入混合釜搅拌均匀，接着向混合均匀的环氧混合物中加入无机

填料、玻纤粉和有机高分子材料继续混合搅拌，并控制体系温度；

步骤二：材料挤出成型

根据步骤一，先向混合物中加入环氧固化剂、促进剂及发泡剂继续混合搅拌，制得

胶料，然后利用挤出机将胶料挤出，值得粘合剂成品。

[0019] 实施例二

本实施例提供了一种发泡型高强度环氧粘合剂，包括以下重量百分比的原料：19%

的环氧树脂E515、42.3%的环氧树脂E03、0.5%聚乙烯蜡、0.4%玻纤粉、2.8%聚氨酯、31.5%无

机填料、2%环氧固化剂、0.5%促进剂、1%发泡剂。

[0020] 参见图1，其制备方法如下：

步骤一：材料混合搅拌

先将环氧混合物加入混合釜搅拌均匀，接着向混合均匀的环氧混合物中加入无机

填料、聚乙烯蜡、玻纤粉和有机高分子材料继续混合搅拌，并控制体系温度；

步骤二：材料挤出成型

根据步骤一，先向混合物中加入环氧固化剂、促进剂及发泡剂继续混合搅拌，制得

胶料，然后利用挤出机将胶料挤出，值得粘合剂成品。

[0021] 实施例三

本实施例提供了一种发泡型高强度环氧粘合剂，包括以下重量百分比的原料：19%

的环氧树脂E515、42.3%的环氧树脂E03、1%聚乙烯蜡、0.4%玻纤粉、2.8%聚氨酯、31.2%无机

填料、2%环氧固化剂、0.5%促进剂、0.8%发泡剂。

[0022] 参见图1，其制备方法如下：

步骤一：材料混合搅拌

先将环氧混合物加入混合釜搅拌均匀，接着向混合均匀的环氧混合物中加入无机

填料、聚乙烯蜡、玻纤粉和有机高分子材料继续混合搅拌，并控制体系温度；

步骤二：材料挤出成型

根据步骤一，先向混合物中加入环氧固化剂、促进剂及发泡剂继续混合搅拌，制得

胶料，然后利用挤出机将胶料挤出，值得粘合剂成品。

[0023] 实施例四

本实施例提供了一种发泡型高强度环氧粘合剂，包括以下重量百分比的原料：22%

的环氧树脂E515、39.3%的环氧树脂E03、1.2%聚乙烯蜡、0.4%玻纤粉、2.8%聚氨酯、31%无机

填料、2%环氧固化剂、0.5%促进剂、1%发泡剂。

[0024] 参见图1，其制备方法如下：

步骤一：材料混合搅拌

先将环氧混合物加入混合釜搅拌均匀，接着向混合均匀的环氧混合物中加入无机

填料、聚乙烯蜡、玻纤粉和有机高分子材料继续混合搅拌，并控制体系温度；

步骤二：材料挤出成型

根据步骤一，先向混合物中加入环氧固化剂、促进剂及发泡剂继续混合搅拌，制得

胶料，然后利用挤出机将胶料挤出，值得粘合剂成品。
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[0025] 实施例五

本实施例提供了一种发泡型高强度环氧粘合剂，包括以下重量百分比的原料：22%

的环氧树脂E515、39.3%的环氧树脂E03、0.8%聚乙烯蜡、0.4%玻纤粉、2.8%聚氨酯、32%无机

填料、2%环氧固化剂、0.5%促进剂、1%发泡剂。

[0026] 参见图1，其制备方法如下：

步骤一：材料混合搅拌

先将环氧混合物加入混合釜搅拌均匀，接着向混合均匀的环氧混合物中加入无机

填料、聚乙烯蜡、玻纤粉和有机高分子材料继续混合搅拌，并控制体系温度；

步骤二：材料挤出成型

根据步骤一，先向混合物中加入环氧固化剂、促进剂及发泡剂继续混合搅拌，制得

胶料，然后利用挤出机将胶料挤出，值得粘合剂成品。

[0027] 实施例六

本实施例提供了一种发泡型高强度环氧粘合剂，包括以下重量百分比的原料：30%

的环氧树脂E515、31.3%的环氧树脂E03、1%聚乙烯蜡、0.4%玻纤粉、2.8%聚氨酯、32%无机填

料、2%环氧固化剂、0.5%促进剂、1%发泡剂。

[0028] 参见图1，其制备方法如下：

步骤一：材料混合搅拌

先将环氧混合物加入混合釜搅拌均匀，接着向混合均匀的环氧混合物中加入无机

填料、聚乙烯蜡、玻纤粉和有机高分子材料继续混合搅拌，并控制体系温度；

步骤二：材料挤出成型

根据步骤一，先向混合物中加入环氧固化剂、促进剂及发泡剂继续混合搅拌，制得

胶料，然后利用挤出机将胶料挤出，值得粘合剂成品。

[0029] 实施例1‑6所含原料及重量百分比如表1所示：

表  1

原料 实施例1 实施例2 实施例3 实施例4 实施例5 实施例6

环氧树脂E51 19.00% 19.00% 19.00% 22.00% 22.00% 30.00%

环氧树脂E03 42.30% 42.30% 42.30% 39.30% 39.30% 31.30%

聚乙烯蜡 0.00% 0.50% 1.00% 1.20% 0.80% 1.00%

玻纤粉 0.40% 0.40% 0.40% 0.40% 0.40% 0.40%

聚氨酯 2.80% 2.80% 2.80% 2.80% 2.80% 2.80%

无机填料 32.00% 31.50% 31.20% 31.00% 32.00% 32.00%

环氧固化剂 2.00% 2.00% 2.00% 2.00% 2.00% 2.00%

促进剂 0.50% 0.50% 0.50% 0.50% 0.50% 0.50%

发泡剂 1.00% 1.00% 0.80% 0.80% 1.00% 1.00%

根据以上实施例1‑6制备得到的粘合剂，测试方法如下：

1、获取30mm*60mm*2mm片材，烘烤后测试膨胀倍率，并用排水法测密度；

2、获取φ45mm，高90mm圆柱，按照GB1041，于拉力机测试上测试，压缩速率50mm/

min；

3、获取哑铃型样件  ASTM  D638  I型,  3mm厚，按照GB1040，于拉力机上测试，拉伸
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速率5mm/min，

测试结果如表2所示：

表2

  实施例1 实施例2 实施例3 实施例4 实施例5 实施例6

密度g/cm3 0.822 0.764 0.592 0.509 0.543 0.437 

发泡倍率% 103% 151% 201% 284% 233% 327%

压缩强度Mpa 21.12 19.55 18.37 17.27 19.36 13.37 

拉伸强度Mpa 2.57 3.55 4.62 6.12 4.03 2.18

本发明制备工艺简单，通过加入一定量聚乙烯蜡与小分子环氧，可以很好的改善

熔体强度，提高膨胀率，有保证强度，进而实现膨胀率与强度统一，聚乙烯蜡与小分子环氧

有机结合，在保证高膨胀倍率前提下又可以极大的提高强度，并大大提高了整车舒适性与

安全性，现轻量化同时，满足安全性，并能提升整车NVH性能，在确保其汽车安全性、乘客舒

适度不打折扣，且造价成本不被提高的同时，进一步适度减轻其重量，从而实现减重减排降

能耗。

以上所述仅为本发明的较佳实施例而已，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
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