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前　　言

　　ＧＢ／Ｔ２２３７６《胶黏剂　本体试样的制备方法》分为二个部分：

———第１部分：双组分体系；

———第２部分：热固化单组分体系。

本部分为ＧＢ／Ｔ２２３７６的第１部分，等同采用ＩＳＯ１５１６６１：１９９８《胶黏剂　本体试样的制备方法　

第１部分：双组分系统》（英文版）。

本部分等同翻译ＩＳＯ１５１６６１：１９９８，部分规范性引用文件用国家标准取代了国际标准，所引用的标

准内容与国际标准没有差异。

为便于使用，本标准作下列编辑性修改：

ａ）　“本国际标准”一词改为“本标准”；

ｂ）　删除了国际标准的前言。

本部分由中国石油和化学工业协会提出。

本部分由全国胶黏剂标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ１８５）归口。

本部分起草单位：上海橡胶制品研究所、北京天山新材料技术有限责任公司、佛山市南海霸力化工

制品有限公司、上海康达化工有限公司。

本部分主要起草人：杨晨耘、师力、林华玉、李印柏、侯一斌、胡红梅。
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引　　言

　　在设计胶接接头时，有必要了解胶黏剂力学性能的准确值，这能够计算加载在接头的应力分布和确

定胶黏剂的破坏许用值。使用胶接接头形式的样品来测试上述性能的方法是不理想的。因为标准试样

中胶层的厚度影响应变大小，且厚度值通常较小（通常＜１ｍｍ），所以测试的应变值不准。而且，一个胶

接接头试样的破坏通常是由于受到多向应力时引起的，主要影响因素有：胶接接头的几何形状、被粘物

的性能和尺寸及胶瘤的几何形状。虽然试样的破坏数据可以为设计胶接接头提供信息，但是还需要获

得在许多单一应力状态时（如剪切和单轴拉伸）变形和破坏的数据。

使用合适尺寸的本体试样，通过应用工程塑料的标准能够衡量不同载荷和环境条件下的力学性能，

这样测试比较准确且成本较低。

通过以下规定的试样制备方法可以获得与胶接接头结构与性能相当的试样。胶黏剂与被粘物的粘

接性能的相关信息还需通过胶接接头的相关测试获得。
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胶黏剂　本体试样的制备方法

第１部分：双组分体系

１　范围

ＧＢ／Ｔ２２３７６的本部分描述了胶黏剂本体试样的制备方法。

本部分所述的制备方法适用于双组分的胶黏剂，如环氧、聚氨酯、丙烯酸酯等。

本方法不适用于有挥发性溶剂逸出或固化时有气体释放的胶黏剂本体试样的准备。同时也不适用

于那些需要在一个粘接表面上使用引发剂的单组分胶黏剂。此外，本方法不适用于操作时间很短的胶

黏剂，因为没有足够的时间去混胶、注胶及合模。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过ＧＢ／Ｔ２２３７６的本部分的引用而成为本部分的条款。凡是注日期的引用文

件，其随后所有的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本部分，然而，鼓励根据本部分达成

协议的各方研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本

部分。

ＧＢ／Ｔ２０３５　塑料术语及其定义（ＩＳＯ４７２：１９８８，ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ１１９９７　塑料多用途试样的制备和使用（ＩＳＯ３１６７：１９９３，ＭＯＤ）

ＩＳＯ２８１８：１９９４　塑料———机加工法试样的制备

３　定义

因本部分的需要，按ＧＢ／Ｔ２０３５中规定，引用以下术语。

３．１

　　适用期、操作期　狆狅狋犾犻犳犲；狑狅狉犱犻狀犵犾犻犳犲

指配制后的胶黏剂或树脂能维持其可用性能的时间。

４　模具

４．１　概述

模具应包括两块平板，在两块平板之间用限制块、Ｕ型框或连续框（见图１）隔开。

ａ）限制块 ｂ）Ｕ形框 ｃ）连续框

图１　模型举例

４．２　平板

上述两个平板至少使用５ｍｍ厚的金属板制备。这有利于胶固化过程传热，同时也能避免在制样
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