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(57)摘要

本申请提出了一种隔音材料组合物和车用

隔音片材，所述隔音材料组合物包括50-300重量

份的EPDM橡胶、10-300重量份的云母粉、10-300

重量份的白云石、2-15重量份的硫化剂、3-60重

量份的相容剂、30-300重量份的阻燃剂、0.2-3重

量份的交联剂、10-80重量份的增塑剂、100-500

重量份的硫酸钡；本申请进一步提出了一种车用

隔音片材；本申请通过在隔音基材中一定重量配

比的片状的云母粉和块状的白云石，能够改善隔

音材料组合物的加工性能，提高车用隔音片材的

吸振、隔音效果。
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1.一种隔音材料组合物，其特征在于，包括50-300重量份的EPDM橡胶、10-300重量份的

云母粉、10-300重量份的白云石、2-15重量份的硫化剂、3-60重量份的相容剂、30-300重量

份的阻燃剂、0.2-3重量份的交联剂、10-80重量份的增塑剂、100-500重量份的硫酸钡；所述

硫化剂选自过氧化二异丙苯、双叔丁基过氧化二异丙基苯、2、5-二甲基2、5-双（叔丁基过氧

基）己烷中的一种或多种；所述交联剂选自三聚氰酸三丙烯酯、三烯丙基异氰脲酸酯中的一

种或两种。

2.根据权利要求1所述的隔音材料组合物，其特征在于，所述云母粉的平均粒径为100

目~800目。

3.根据权利要求1所述的隔音材料组合物，其特征在于，所述白云石的平均粒径为100

目~800目。

4.根据权利要求1所述的隔音材料组合物，其特征在于，所述云母粉与白云石的重量比

为：1:9-9:1。

5.根据权利要求4所述的隔音材料组合物，其特征在于，所述增塑剂为石蜡油。

6.根据权利要求5所述的隔音材料组合物，其特征在于，所述隔音材料组合物还包括5-

20重量份的炭黑。

7.根据权利要求5所述的隔音材料组合物，其特征在于，所述相容剂为马来酸酐接枝

EPDM。

8.根据权利要求1所述的隔音材料组合物，其特征在于，所述阻燃剂为无卤阻燃剂；所

述无卤阻燃剂选自硼酸锌、氢氧化镁、氢氧化铝、红磷、抑烟剂中的一种或多种。

9.根据权利要求1所述的隔音材料组合物，其特征在于，所述隔音材料组合物还包括助

剂；所述助剂选自软化剂、抗老化剂、润滑剂中的一种或多种。

10.一种车用隔音片材，其特征在于，所述车用隔音片材由权利要求1-9任意一项所述

的隔音材料组合物经密炼、挤出压片后经硫化得到。

11.根据权利要求10所述的车用隔音片材，其特征在于，在进行密炼步骤前对白云石进

行表面预处理。

12.根据权利要求11所述的车用隔音片材，其特征在于，密炼的条件包括：密炼温度为

100~120℃，密炼时间为10~30min；挤出压片的条件包括：挤出温度为90~110℃；硫化的条件

包括：硫化温度为150~170℃，硫化时间为6~10min。
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一种隔音材料组合物和车用隔音片材

技术领域

[0001] 本发明属于汽车零部件领域，尤其涉及一种隔音材料组合物和车用隔音片材。

背景技术

[0002] 目前由于化石能源资源有限及汽车尾气带来的环境问题，从而电动车及混动车型

将成为新的发展方向。因此，电动车所用的电机及电控等发声部件部件对整车NVH性能的提

升提出了更高的要求。特别是高频部分噪声较为突出，因此对降噪材料也提出了较高的要

求。

[0003] 现有技术中，车用隔音片材普遍采用PVC、EVA类树脂作为基材，通过加入单一片状

的填料和普通无机填料混合制备车用隔音片材，该类材料隔音效果不能满足目前电动车产

生的低频或超高频噪声对隔音材料的要求。现有主要通过在声音的传播途径中阻碍声能的

传播以达到降低噪音的效果。

发明内容

[0004] 本申请主要通过在隔音基材EPDM橡胶中同时添加片状的云母粉和块状的白云石，

一方面，由于片状的云母粉和块状的白云石与EPDM橡胶具有不同的弹性模量，因此会在在

材料内部产生不同的应变从而产生相对应变，能够在隔音材料内部产生附加的能量损耗；

另一方面，片状的云母粉和块状的白云石的存在，能够在材料内部产生气孔，气孔的存在能

够进一步提高隔音材料的吸声、隔声效果；与此同时，EPDM橡胶本身具有较好的阻尼性能，

与片状的云母粉和块状的白云石相混合，能够进一步提高隔音片材的阻尼性能、隔音效果

以及耐寒性。

[0005] 本发明提出了一种隔音材料组合物，其特征在于，包括50-300重量份的EPDM橡胶、

10-300重量份的云母粉、10-300重量份的白云石、2-15重量份的硫化剂、3-60重量份的相容

剂、30-300重量份的阻燃剂、0.2-3重量份的交联剂、10-80重量份的增塑剂、100-500重量份

的硫酸钡。

[0006] 本发明还提出了一种车用隔音片材，所述的车用隔音片材由本发明提出的隔音材

料组合物经密炼、挤出压片、硫化得到。

[0007] 本申请的发明人经过大量的试验发现，通过将片状的云母粉和块状的白云石共同

填充EPDM橡胶基材，制备得到的隔音片材具有良好的吸振、隔音效果；发明人猜测可能是因

为片状的云母粉和块状的白云石与EPDM橡胶基材具有不同的弹性模量，因此会在在材料内

部产生不同的应变从而产生相对应变，能够在隔音材料内部产生附加的能量损耗，从而提

高隔音效果；发明人在试验中还发现，将片状的云母粉和块状的白云石混合填充EPDM橡胶

基材，片状的云母粉和块状的白云石的存在，能够在材料内部产生气孔，气孔的存在能够进

一步提高隔音材料的吸声、隔声效果；与此同时，EPDM橡胶本身具有较好的阻尼性能，与片

状的云母粉和块状的白云石相混合，能够进一步提高隔音片材的阻尼性能、隔音效果以及

耐寒性。；本申请的发明人还发现，通过将EPDM橡胶、片状的云母粉、块状的白云石、硫化剂、
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相容剂、阻燃剂、交联剂及增塑剂采用本申请所述的配比混合作为隔音材料组合物，制备得

到的隔音片材不仅阻尼效果好、隔声效果明显，且该隔音片材还具有良好的机械强度和硬

度，且具有良好的耐寒性及阻燃性。

具体实施方式

[0008] 本发明提出了一种隔音材料组合物，包括50-300重量份的EPDM橡胶、10-300重量

份的云母粉、10-300重量份的白云石、2-15重量份的硫化剂、3-60重量份的相容剂、30-300

重量份的阻燃剂、0.2-3重量份的交联剂、10-80重量份的增塑剂、100-500重量份的硫酸钡。

[0009] 本申请的发明人在偶然中发现，通过将片状的云母粉和块状的白云石混合填充

EPDM橡胶基材制备隔音材料，不仅隔音效果好，同时片状的云母粉和块状的白云石与EPDM

橡胶之间相容性好；硫化剂、交联剂的存在能够使得EPDM橡胶形成完整的交联网络结构，从

而保证隔音材料的机械强度、硬度以及低温下的耐寒性；相容剂的存在使得EPDM橡胶与云

母粉、白云石之间能够更好的混合。

[0010] 根据本发明提出的隔音材料组合物，优选地，所述云母粉的平均粒径为100~800

目；根据本发明提出的隔音材料组合物，优选地，所述白云石的平均粒径为100~800目；

[0011] 将云母粉的平均粒径限定在100-800目以及白云石的平均粒径限定在100-800目，

不仅能够保证云母粉及白云石与EVA基材之间具有更好的相容性，而且云母粉、白云石与

EVA之间的相互作用更明显，隔音材料具有更大的能量损耗，得到的隔音片材具有更高的隔

音效果。

[0012] 根据本发明提出的隔音材料组合物，优选地，所述云母粉与白云石的重量比为：1:

9-9:1；将片状的云母粉与块状的白云石的用量控制在此比值，云母粉、白云石与EVA之间能

够更好的相互作用，得到的隔音材料具有较优的阻尼性能和隔音效果。

[0013] 根据本发明提出的隔音材料组合物，优选地，所述增塑剂为石蜡油；进一步改善隔

音材料的加工性能及提高隔音片材的硬度。根据本发明提出的隔音材料组合物，优选地，所

述隔音材料组合物还包括5-20重量份的炭黑；此时炭黑作为颜料，不仅无气味安全无污染，

且成本低。

[0014] 根据本发明提出的隔音材料组合物，优选地，所述相容剂可以选用EPDM接枝物中

的一种或多种；进一步优选地，所述相容剂为马来酸酐接枝EPDM；以进一步提高无机填料与

基体的相容性以及提高填料在基体中均匀分散。

[0015] 根据本发明提出的隔音材料组合物，优选地，所述硫化剂选自过氧化二异丙苯、双

叔丁基过氧化二异丙基苯、2、5-二甲基2、5-双（叔丁基过氧基）己烷中的一种或多种；所述

交联剂选自三聚氰酸三丙烯酯、三烯丙基异氰脲酸酯中的一种或两种。采用此种硫化剂，不

仅安全无味道，且EPDM橡胶在经硫化后能形成完整的交联网络，制备得到的隔音片材具有

更优的耐寒性及力学强度，所选的助交联剂不仅能提高交联密度提高高填充片材的力学性

能还能有效的降低硫化胶的气味。

[0016] 根据本发明提出的隔音材料组合物，优选地，所述阻燃剂为无卤阻燃剂；进一步优

选地，所述无卤阻燃剂选自硼酸锌、氢氧化镁、氢氧化铝、红磷、抑烟剂中的一种或多种；采

用此种阻燃剂，能够实现高阻燃等级。

[0017] 根据本发明提出的隔音材料组合物，优选地，所述隔音材料组合物根据选择还可
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以包括助剂；进一步优选地，所述助剂根据实际情况可以选自软化剂、抗氧剂、润滑剂中的

一种或多种；所述润滑剂、抗老化剂、软化剂的种类以及用量在本领域的常规范围内即可，

本发明没有特殊限定，此处不再赘述。

[0018] 本发明还提出了一种车用隔音片材，其特征在于，所述车用隔音片材由本申请提

出的隔音材料组合物经密炼、挤出压片后经硫化得到；此过程中，密炼密炼过程中，完成无

机填料、助剂以及EPDM橡胶基体之间的充分接触混合、分散；挤出压片过程中能够得到厚度

均一的片材；添加的硫化剂不仅安全无味道，且EPDM橡胶在经硫化剂硫化后能形成完整的

交联网络，制备得到的隔音片材具有更优的耐寒性及力学强度，实现片材的高密度、耐寒、

力学性能好；优选地，在密炼之前包括对白云石进行表面预处理；进一步优选地，所述对白

云石进行表面预处理的方法是将白云石、硫酸钡、硅烷偶联剂或钛酸酯偶联剂在电加热高

速混合机中混合处理，混合处理温度为100-120℃，混合处理时间为0.5-1.0h。

[0019] 具体地，密炼的条件包括：密炼温度为100-120℃，密炼时间为10-30min；挤出压片

的条件包括：挤出温度为90-110℃；硫化的条件包括：硫化温度为150-170℃，硫化时间为6-

10min。

[0020] 根据本发明提出的车用隔音片材，优选地，具体可先将白云石、硫酸钡以及硅烷偶

联剂在混料机中混合，混合过程中完成对白云石的表面预处理；然后将增塑剂与云母粉混

合均匀后，与经过表面处理后的白云石以及EPDM橡胶、相容剂、硫化剂、阻燃剂、交联剂、增

塑剂一起转入密炼机中进行密炼；然后将密炼后的混合挤出压片得到片材，将片材通过烘

道进行硫化得到本申请所述的车用隔音片材；其中，密炼温度为100-120℃，密炼时间为10-

30min；挤出压片的条件包括：挤出温度为90-110℃；硫化的条件包括：硫化温度为150-170

℃，硫化时间为6-10min。

[0021] 为了使本发明所解决的技术问题、技术方案及有益效果更加清楚明白，以下结合

实施例，对本发明进行进一步详细说明。应当理解，此处所描述的具体实施例仅仅用以解释

本发明，并不用于限定本发明。

[0022] 实施例1

[0023] （1）称取8kg白云石(白云石平均粒径为200目)、60kg硫酸钡、0.5kg硅烷偶联剂于

110℃在混料机中混合处理5min；

[0024] （2）称取10kg云母粉(云母粉平均粒径为325目)、3kg石蜡油在塑料容器中混合均

匀；

[0025] （3）  称取20kgEPDM橡胶、马来酸酐接枝EPDM1kg、阻燃剂20kg  (硼酸锌6kg、氢氧化

铝12kg、红磷1.8kg、八钼酸铵0.2kg)、炭黑1kg、硫化剂(BIBP96)1kg、交联剂(三聚氰酸三丙

烯酯)0.5kg以及3.8kg的硬脂酸、硬脂酸锌、氧化锌、氧化钙、抗老化剂(防老剂4010)的混

合，与步骤(1)以及步骤(2)中得到的混料一起置于密炼机中密炼，设置密炼机中的温度为

120℃，密炼时间为15min；

[0026] （4）步骤(3)中经过密炼后的混料自动进料至双强制喂料料斗中，于90℃下挤出片

材，挤出片材经过压光机压光制备得到厚度为2mm，宽为1.3m的样品；

[0027] （5）将步骤(4)样品通过烘道进行硫化，硫化温度为170℃，以一定速度通过烘道进

行硫化，硫化时间为8min；然后将样品裁剪成1.3mx10m的尺寸，得到实施例1的车用隔音片

材A1。
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[0028] 实施例2

[0029] 采用与实施例1相同的方法制备隔音片材，不同之处在于，步骤(1)中采用的白云

石的平均粒径为600目，步骤(2)中，采用的云母粉的平均粒径为600目；制备得到实施例2的

车用隔音片材A2。

[0030] 实施例3

[0031] 采用与实施例1相同的方法制备隔音片材，不同之处在于，步骤(1)中采用的白云

石的平均粒径为200目，步骤(2)中，采用的云母粉的平均粒径为600目；制备得到实施例3的

车用隔音片材A3。

[0032] 实施例4

[0033] 采用与实施例1相同的方法制备隔音片材，不同之处在于，步骤(1)中称取12kg白

云石、40kg硫酸钡；步骤(2)中称取6kg云母粉；步骤(3)中称取25kgEPDM橡胶，其他均与实施

例1相同，制备得到实施例4的车用隔音片材A4。

[0034] 实施例5

[0035] 采用与实施例1相同的方法制备隔音片材，不同之处在于，步骤(1)中称取10kg白

云石、40kg硫酸钡；步骤(2)中称取6kg云母粉；其他均与实施例1相同，制备得到实施例5的

车用隔音片材A5。

[0036] 实施例6

[0037] 采用与实施例1相同的方法制备隔音片材，不同之处在于，步骤(1)中称取4kg白云

石、48kg硫酸钡；步骤(2)中称取8kg云母粉；其他均与实施例1相同，制备得到实施例6的车

用隔音片材A6。

[0038] 实施例7

[0039] 采用与实施例1相同的方法制备隔音片材，不同之处在于，步骤(1)中称取2kg白云

石(白云石的的平均粒径为100目)；步骤(2)中称取18kg云母粉(云母粉的平均粒径为800

目)；其他均与实施例1相同，制备得到实施例7的车用隔音片材A7。

[0040] 实施例8

[0041] 采用与实施例1相同的方法制备隔音片材，不同之处在于，步骤(1)中称取18kg白

云石(白云石的的平均粒径为800目)；步骤(2)中称取2kg云母粉(云母粉的平均粒径为100

目)；其他均与实施例1相同，制备得到实施例8的车用隔音片材A8。

[0042] 实施例9

[0043] 采用与实施例1相同的方法制备隔音片材，不同之处在于，步骤(1)中称取2kg白云

石(白云石的的平均粒径为80目)；步骤(2)中称取20kg云母粉(云母粉的平均粒径为80目)；

其他均与实施例1相同，制备得到实施例9的车用隔音片材A9。

[0044] 实施例10

[0045] 采用与实施例1相同的方法制备隔音片材，不同之处在于，步骤(1)中称取20kg白

云石(白云石的的平均粒径为900目)；步骤(2)中称取2kg云母粉(云母粉的平均粒径为900

目)；其他均与实施例1相同，制备得到实施例10的车用隔音片材A10。

[0046] 对比例1

[0047] 称取20kgEPDM橡胶、硫酸钡60kg、碳酸钙10kg、氢氧化镁20kg、石蜡油3kg、炭黑

1kg、硫化剂(BIBP96)1kg、交联剂(三聚氰酸三丙烯酯)0.5kg以及3.8kg的硬脂酸、硬脂酸
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锌、氧化锌、氧化钙、抗老化剂(防老剂4010)的混合置于密炼机中密炼，设置密炼机中的温

度为120℃，密炼时间为15min；将经过密炼后的混料自动进料至双强制喂料料斗中，于90℃

下挤出片材，挤出片材经过压光机压光制备得到厚度为2mm，宽为1.3m的样品；的样品；将该

样品通过烘道进行硫化，硫化温度为170℃，硫化时间；然后将样品裁剪成1.3mx10m的尺寸，

得到对比例1的车用隔音片材DA1。

[0048] 对比例2

[0049] 采用与实施例1相同的方法制备隔音片材，不同之处在于，不添加白云石，制备得

到对比例2的隔音片材DA2。

[0050] 对比例3

[0051] 采用与实施例1相同的方法制备隔音片材，不同之处在于，不添加云母粉，制备得

到对比例3的隔音片材DA3。

[0052] 性能测试

[0053] (1)隔音量测试

[0054] 按照GB/T  18696.2-2002中公开的传递函数法测试各实施例片材A1-A6和对比例

片材的隔声性能，测试结果如表1所示。

[0055] (2)拉伸强度测试测试

[0056] 按照GB/T  1040-2006公开的方法测试各实施例片材A1-A6和对比例片材的拉伸强

度，测试结果如表2所示。

[0057] (3)燃烧性能测试

[0058] 按照GB/T  8410-2006公开的方法及GB/T2408.2-2008中公开的塑料用燃烧性能的

测定的测定：垂直燃烧法测试各实施例片材A1-A6和对比例片材的燃烧性能，测试结果如表

2所示。

[0059] (4)氧指数测试

[0060] 按照GB/T2406.2-2009中公开的塑料用氧指数法测定燃烧行为实施例片材A1-A6

和对比例片材的燃烧性能，测试结果如表1所示。

[0061] (5)烟密度

[0062] 按照GB/T8627-2007中公开的建筑材料燃烧或分解的烟密度实验方法实施例片材

A1-A6和对比例片材的燃烧性能，测试结果如表2所示。

[0063] 表1
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[0064]

[0065] 表2
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[0066]

[0067] 由表1可以看出，本申请通过在隔音材料组合物中同时加入云母粉和白云石，用该

隔音材料组合物制备得到的隔音片材较对比例1-3中没有同时添加白云石和云母粉的隔音

材料组合物制备得到的隔音片材，隔音效果要好，尤其是在高频率段区域，本申请实施例制

备的隔音片材的隔音量要远远大于对比例中隔音片材的隔音量；

[0068] 由表2可以看出，本申请实施例中的隔音材料制备得到的隔音片材，在保证较好的

隔音效果的同时，仍然能保持良好的阻燃性能、力学性能强度以及低烟、高氧指数。
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