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(57)摘要

本发明公开了一种书刊印刷的胶装工艺，其

技术方案要点是包括如下步骤：将热熔胶加热，

使其熔融；使书页经过配页、捆扎、压实、整理整

齐后成为书帖，将书帖的书脊上涂布一层热熔

胶；使封皮粘附在书帖的书脊上，使封皮与书脊

之间的胶层固化，即为制作好的书刊；所述热熔

胶包括VA含量为24-26%的EVA、松香树脂、VA含量

为40-42%的EVA、乙烯-1-辛烯共聚物、乙烯-丙烯

酸乙酯共聚物、马来松香、氧化锌粉末、季戊四

醇、蜡类、皂土、抗氧剂以及抗粘连剂。本发明通

过不同VA含量与其他原料混炼之后，得到的热熔

胶具有很好的粘结强度以及抗疲劳弯曲性能。
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1.一种书刊印刷的胶装工艺，其特征在于：包括如下步骤：

（1）将热熔胶加热，使其熔融；

（2）使书页经过配页、捆扎、压实、整理整齐后成为书帖，将书帖的书脊上涂布一层呈熔

融状态的热熔胶，将涂布有热熔胶的书帖进行传送；

（3）当涂布有热熔胶的书帖传送至封皮的上方时，向上推动封皮，使封皮的中心位置粘

附在书帖的书脊上，然后沿封皮的中心位置向上翻折封皮的两侧边，使封皮的两侧边贴合

在书帖的两侧，然后向上挤压封皮，使封皮与书脊之间的胶层固化，即为制作好的书刊；

以重量份数计，所述热熔胶包括VA含量为24-26%的EVA40-50份、松香树脂30-40份、VA

含量为40-42%的EVA4-6份、乙烯-1-辛烯共聚物1-2份、乙烯-丙烯酸乙酯共聚物2-3份、马来

松香1-2份、氧化锌粉末0.3-0.5份、季戊四醇0.08-0.1份、蜡类8-12份、皂土2-4份、抗氧剂

0.4-0.6份以及抗粘连剂1-2份。

2.根据权利要求1所述的一种书刊印刷的胶装工艺，其特征在于：所述热熔胶采用如下

方法制备：①使马来松香在75-80℃的温度下熔融，加入氧化锌粉末和季戊四醇，然后加入

VA含量为40-42%的EVA、乙烯-1-辛烯共聚物、乙烯-丙烯酸乙酯共聚物在180-185℃的温度

下进行熔融，得到混合物A；②将混合物A、VA含量为24-26%的EVA、松香树脂、蜡类、皂土、抗

氧剂以及抗粘连剂进行混炼，混炼温度为90-100℃，混炼时间为40-50min，得到混合物B；③

然后使混合物B经过挤出、冷却、造粒，得到热熔胶。

3.根据权利要求1所述的一种书刊印刷的胶装工艺，其特征在于：步骤（1）中热熔胶的

加热温度为170-180℃。

4.根据权利要求1所述的一种书刊印刷的胶装工艺，其特征中在于：步骤（2）中热熔胶

的涂布厚度为1-2mm。

5.根据权利要求1所述的一种书刊印刷的胶装工艺，其特征在于：步骤（3）挤压封皮的

时间为3-5s。

6.根据权利要求1所述的一种书刊印刷的胶装工艺，其特征在于：所述蜡类为重量比为

4:1的微晶蜡以及费托蜡。

7.根据权利要求1所述的一种书刊印刷的胶装工艺，其特征在于：所述抗氧剂为抗氧剂

1010、抗氧剂264中的一种或它们的复合。

8.根据权利要求1所述的一种书刊印刷的胶装工艺，其特征在于：所述抗粘连剂为滑石

粉。

9.根据权利要求2所述的一种书刊印刷的胶装工艺，其特征在于：步骤③中使用双螺杆

挤出机将混合物B挤出，双螺杆挤出机分为三段：入口段、中间段和出口段，其三段的温度分

别控制在：80-90℃、120-130℃、100-110℃。

10.根据权利要求2所述的一种书刊印刷的胶装工艺，其特征在于：热熔胶的粒径为3-

5mm。
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一种书刊印刷的胶装工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及书刊印刷技术领域，更具体的说，它涉及一种书刊印刷的胶装工艺。

背景技术

[0002] 书刊印刷是以书籍、期刊为主要产品的印刷；印前包括图案及内容的设计、校对以

及印刷，印后包括折页、装订等。目前，传统的印刷行业多使用热熔胶对纸张进行胶装，书刊

用的热熔胶是一种不需要溶剂、不含水分的固体可溶性聚合物；热熔胶在常温下为固体，当

热熔胶加热熔融到一定温度下就有流动，变为有良好粘度的液体状。

[0003] 热熔胶按照基体树脂的不同可以分为五类，主要包括乙烯-醋酸乙烯(EVA)热熔

胶、聚酯(PET)热熔胶、聚氨酯(PU)热熔胶、聚酰胺(PA)热熔胶、苯乙烯类热塑性弹性体

(SBC)热熔胶等；其中，EVA热熔胶是我国用量最大的热熔胶，现有的EVA热熔胶由EVA树脂、

增粘树脂、粘度调节剂以及填料组成；EVA热熔胶具有熔融粘度较低，方便施工涂布的特点，

被广泛应用于书刊的装订上。

[0004] 与其他用途的热熔胶不同，书刊上用的热熔胶不仅要求热熔胶其要有很好的粘结

强度，还要求其有很好的抗疲劳弯曲性能，这是因为普通的热熔胶的抗疲劳弯曲性能较差，

在多次翻阅书刊的时候，热熔胶容易断裂，导致书页脱落，因此如何能够提高热熔胶的粘结

强度以及抗疲劳弯曲性能，提高胶装质量，是一个需要解决的问题。

发明内容

[0005] 本发明的目的在于提供一种书刊印刷的胶装工艺，其通过VA含量为40-42％的EVA

与柔韧性好、粘结强度高的乙烯-1-辛烯共聚物以及乙烯-丙烯酸乙酯共聚物混合后，配合

马来松香、氧化锌粉末以及季戊四醇进行熔融共混得到的混合物A，再与VA含量为24-26％

的EVA、蜡类、皂土、抗氧剂以及抗粘连剂混炼之后，得到的热熔胶具有很好的粘结强度以及

抗疲劳弯曲性能。

[0006] 本发明的上述技术目的是通过以下技术方案得以实现的：

一种书刊印刷的胶装工艺，包括如下步骤：

(1)将热熔胶加热，使其熔融；

(2)使书页经过配页、捆扎、压实、整理整齐后成为书帖，将书帖的书脊上涂布一层呈熔

融状态的热熔胶，将涂布有热熔胶的书帖进行传送；

(3)当涂布有热熔胶的书帖传送至封皮的上方时，向上推动封皮，使封皮的中心位置粘

附在书帖的书脊上，然后沿封皮的中心位置向上翻折封皮的两侧边，使封皮的两侧边贴合

在书帖的两侧，然后向上挤压封皮，使封皮与书脊之间的胶层固化，即为制作好的书刊；

以重量份数计，所述热熔胶包括VA含量为24-26％的EVA40-50份、松香树脂30-40份、VA

含量为40-42％的EVA4-6份、乙烯-1-辛烯共聚物1-2份、乙烯-丙烯酸乙酯共聚物2-3份、马

来松香1-2份、氧化锌粉末0.3-0.5份、季戊四醇0.08-0.1份、蜡类8-12份、皂土2-4份、抗氧

剂0.4-0.6份以及抗粘连剂1-2份。
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[0007] 通过采用上述技术方案，在书帖的书脊上涂布一层热熔胶后，与封皮进行粘合，通

过挤压封皮，排出封皮、胶层以及书脊之间的气泡，提高封皮与书帖粘结的牢固度；EVA的性

能与乙酸乙烯酯(VA)的含量有很大的关系，当VA的含量增加时，它的回弹性、柔韧性、粘合

性以及耐应力开裂性能都会提高，因此通过VA含量为40-42％的EVA与柔韧性好、粘结强度

高的乙烯-1-辛烯共聚物以及乙烯-丙烯酸乙酯共聚物混合后，配合马来松香、氧化锌粉末

以及季戊四醇进行熔融共混得到的混合物A，再与VA含量为24-26％的EVA、蜡类、皂土、抗氧

剂以及抗粘连剂混炼之后，得到的热熔胶具有很好的粘结强度以及抗疲劳弯曲性能。

[0008] 本发明进一步设置为：所述热熔胶采用如下方法制备：①使马来松香在75-80℃的

温度下熔融，加入氧化锌粉末和季戊四醇，然后加入VA含量为40-42％的EVA、乙烯-1-辛烯

共聚物、乙烯-丙烯酸乙酯共聚物在180-185℃的温度下进行熔融，得到混合物A；②将混合

物A、VA含量为24-26％的EVA、松香树脂、蜡类、皂土、抗氧剂以及抗粘连剂进行混炼，混炼温

度为90-100℃，混炼时间为40-50min，得到混合物B；③然后使混合物B经过挤出、冷却、造

粒，得到热熔胶。

[0009] 通过采用上述技术方案，柔韧性好的EVA、乙烯-1-辛烯共聚物、乙烯-丙烯酸乙酯

共聚物与马来松香、氧化锌粉末以及季戊四醇熔融后，再与VA含量为24-26％的EVA、松香树

脂、蜡类、皂土、抗氧剂以及抗粘连剂进行混炼后，经过挤出、造粒得到的热熔胶具有很好的

粘结强度以及抗疲劳弯曲性能，同时还克服了传统热熔胶持粘性短的缺点。

[0010] 本发明进一步设置为：步骤(1)中热熔胶的加热温度为170-180℃。

[0011] 通过采用上述技术方案，热熔胶在170-180℃的温度下，熔融速度快，当温度过高

时，热熔胶容易分解且发生黄变，会降低其粘结强度，影响胶装质量。

[0012] 本发明进一步设置为：步骤(2)中热熔胶的涂布厚度为1-2mm。

[0013] 通过采用上述技术方案，热熔胶的涂布厚度为1-2mm，有利于书页的粘结，厚度过

大，容易产生溢胶的现象，影响产品的美观度。

[0014] 本发明进一步设置为：步骤(3)挤压封皮的时间为3-5s。

[0015] 通过采用上述技术方案，通过挤压封皮，可以排出封皮、胶层以及书帖之间的气

泡，增强封皮与书帖粘结的牢固度。

[0016] 本发明进一步设置为：所述蜡类为重量比为4:1的微晶蜡以及费托蜡。

[0017] 通过采用上述技术方案，微晶蜡以及费托蜡用于热熔胶的挤出造粒中，有利于原

料的分散，降低挤出粘度，改善热熔胶的加工性能，提高热熔胶的光泽度。

[0018] 本发明进一步设置为：所述抗氧剂为抗氧剂1010、抗氧剂264中的一种或它们的复

合。

[0019] 通过采用上述技术方案，抗氧剂1010以及抗氧剂264可以阻止热熔胶的老化并延

长其使用寿命，防止热熔胶在加工过程中的热氧化降解，提高热熔胶的抗老化性能。

[0020] 本发明进一步设置为：所述抗粘连剂为滑石粉。

[0021] 通过采用上述技术方案，滑石粉作为热熔胶的抗粘连剂，可以防止热熔胶在高温、

高湿下产生结块的现象，降低热熔胶粘连的情况，提高热熔胶的贮存期。

[0022] 本发明进一步设置为：步骤③中使用双螺杆挤出机将混合物B挤出，双螺杆挤出机

分为三段：入口段、中间段和出口段，其三段的温度分别控制在：80-90℃、120-130℃、100-

110℃。
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[0023] 通过采用上述技术方案，双螺杆挤出机的温度分别设为80-90℃、120-130℃、100-

110℃，可以使挤出的热熔胶的表面光滑、平整，有利于热熔胶产品品质的稳定性。

[0024] 本发明进一步设置为：热熔胶的粒径为3-5mm。

[0025] 通过采用上述技术方案，热熔胶的粒径为3-5mm，有利于生产加工，便于熔融加工。

[0026] 综上所述，本发明相比于现有技术具有以下有益效果：

通过VA含量为40-42％的EVA与柔韧性好、粘结强度高的乙烯-1-辛烯共聚物以及乙烯-

丙烯酸乙酯共聚物混合后，配合马来松香、氧化锌粉末以及季戊四醇进行熔融共混得到的

混合物A，再与VA含量为24-26％的EVA、蜡类、皂土、抗氧剂以及抗粘连剂混炼之后，得到的

热熔胶具有很好的粘结强度以及抗疲劳弯曲性能，同时还克服了传统热熔胶持粘性短的缺

点。

具体实施方式

[0027] 以下对本发明作进一步详细说明。

[0028] 热熔胶的制备例1：①使1kg马来松香在75-80℃的温度下熔融，加入0.3kg氧化锌

粉末和0.08kg季戊四醇，然后加入4kgVA含量为40％的EVA、1kg乙烯-1-辛烯共聚物、2kg乙

烯-丙烯酸乙酯共聚物在180℃的温度下进行熔融，得到混合物A；②将混合物A、40kgVA含量

为24％的EVA、30kg松香树脂、6.4kg微晶蜡、1.6kg费托蜡、2kg皂土、0.4kg抗氧剂1010以及

1kg抗粘连剂滑石粉进行混炼，混炼温度为90℃，混炼时间为40min，得到混合物B；③然后使

混合物B经过双螺杆挤出机挤出后，经冷却、造粒，得到粒径为3mm的热熔胶，其中双螺杆挤

出机分为三段：入口段、中间段和出口段，其三段的温度分别控制在：80℃、120℃、100℃。

[0029] 热熔胶的制备例2：①使1.5kg马来松香在77.5℃的温度下熔融，加入0.4kg氧化锌

粉末和0.09kg季戊四醇，然后加入5kgVA含量为40-42％的EVA、1.5kg乙烯-1-辛烯共聚物、

2.5kg乙烯-丙烯酸乙酯共聚物在182.5℃的温度下进行熔融，得到混合物A；②将混合物A、

45kgVA含量为25％的EVA、35kg松香树脂、8kg微晶蜡、2kg费托蜡、3kg皂土、0.5kg抗氧剂264

以及1.5kg抗粘连剂滑石粉进行混炼，混炼温度为95℃，混炼时间为45min，得到混合物B；③

然后使混合物B经过双螺杆挤出机挤出后，经冷却、造粒，得到粒径为4mm的热熔胶，其中双

螺杆挤出机分为三段：入口段、中间段和出口段，其三段的温度分别控制在：85℃、125℃、

105℃。

[0030] 热熔胶的制备例3：①使2kg马来松香在80℃的温度下熔融，加入0.5kg氧化锌粉末

和0.1kg季戊四醇，然后加入6kgVA含量为42％的EVA、2kg乙烯-1-辛烯共聚物、3kg乙烯-丙

烯酸乙酯共聚物在185℃的温度下进行熔融，得到混合物A；②将混合物A、50kgVA含量为

26％的EVA、40kg松香树脂、9.6kg微晶蜡、2.4kg费托蜡、4kg皂土、0.3kg抗氧剂1010、0.3kg

抗氧剂264以及2kg抗粘连剂滑石粉进行混炼，混炼温度为100℃，混炼时间为50min，得到混

合物B；③然后使混合物B经过双螺杆挤出机挤出后，经冷却、造粒，得到粒径为5mm的热熔

胶，其中双螺杆挤出机分为三段：入口段、中间段和出口段，其三段的温度分别控制在：90

℃、130℃、110℃。

[0031] 热熔胶的制备例4：热熔胶的制备例4与热熔胶的制备例1区别在于，原料中不包含

马来松香、氧化锌粉末、季戊四醇、VA含量为40％的EVA、乙烯-1-辛烯共聚物、乙烯-丙烯酸

乙酯共聚物。
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[0032] 热熔胶的制备例5：热熔胶的制备例5与热熔胶的制备例1的区别在于，原料中不包

含马来松香、氧化锌粉末以及季戊四醇。

[0033] 热熔胶的制备例6：热熔胶的制备例6与热熔胶的制备例1的区别在于，原料中不包

含VA含量为40％的EVA。

[0034] 热熔胶的制备例7：热熔胶的制备例7与热熔胶的制备例1的区别在于，原料中不包

含乙烯-1-辛烯共聚物以及乙烯-丙烯酸乙酯共聚物。

[0035] 一、实施例1-3

实施例1：一种书刊印刷的胶装工艺：包括如下步骤：

(1)将热熔胶(选自热熔胶的制备例1)加热至170℃，使其熔融；

(2)使书页经过配页、捆扎、压实、整理整齐后成为书帖，将书帖的书脊上涂布一层厚度

为1mm且呈熔融状态的热熔胶，将涂布有热熔胶的书帖进行传送；

(3)当涂布有热熔胶的书帖传送至封皮的上方时，向上推动封皮，使封皮的中心位置粘

附在书帖的书脊上，然后沿封皮的中心位置向上翻折封皮的两侧边，使封皮的两侧边贴合

在书帖的两侧，然后向上挤压封皮3s，使封皮与书脊之间的胶层固化，即为制作好的书刊。

[0036] 实施例2：一种书刊印刷的胶装工艺：包括如下步骤：

(1)将热熔胶(选自热熔胶的制备例2)加热至175℃，使其熔融；

(2)使书页经过配页、捆扎、压实、整理整齐后成为书帖，将书帖的书脊上涂布一层厚度

为1.5mm且呈熔融状态的热熔胶，将涂布有热熔胶的书帖进行传送；

(3)当涂布有热熔胶的书帖传送至封皮的上方时，向上推动封皮，使封皮的中心位置粘

附在书帖的书脊上，然后沿封皮的中心位置向上翻折封皮的两侧边，使封皮的两侧边贴合

在书帖的两侧，然后向上挤压封皮4s，使封皮与书脊之间的胶层固化，即为制作好的书刊。

[0037] 实施例3：一种书刊印刷的胶装工艺：包括如下步骤：

(1)将热熔胶(选自热熔胶的制备例3)加热至180℃，使其熔融；

(2)使书页经过配页、捆扎、压实、整理整齐后成为书帖，将书帖的书脊上涂布一层厚度

为2mm且呈熔融状态的热熔胶，将涂布有热熔胶的书帖进行传送；

(3)当涂布有热熔胶的书帖传送至封皮的上方时，向上推动封皮，使封皮的中心位置粘

附在书帖的书脊上，然后沿封皮的中心位置向上翻折封皮的两侧边，使封皮的两侧边贴合

在书帖的两侧，然后向上挤压封皮5s，使封皮与书脊之间的胶层固化，即为制作好的书刊。

[0038] 二、对比例1-4

对比例1：对比例1与实施例1的区别在于热熔胶选自热熔胶的制备例4制备的热熔胶。

[0039] 对比例2：对比例2与实施例1的区别在于热熔胶选自热熔胶的制备例5制备的热熔

胶。

[0040] 对比例3：对比例3与实施例1的区别在于热熔胶选自热熔胶的制备例6制备的热熔

胶。

[0041] 对比例4：对比例4与实施例1的区别在于热熔胶选自热熔胶的制备例7制备的热熔

胶。

[0042] 三、性能测试

将实施例1-3中书刊采用的热熔胶以及对比例1-4的书刊中采用的热熔胶的性能进行

测试，测试结果示于表1。
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[0043] 按照行业标准，CY/T40-2007《书刊装订用EVA型热熔胶使用要求及检测方法》，对

热熔胶的熔融粘度、软化点、抗拉强度、断裂伸长率、热稳定性以及脆性温度进行测试。

[0044] 1.熔融黏度：按GB/T  2794-2013《胶粘剂粘度的测定》，单圆通旋转粘度计法的要

求，对热熔胶的粘度进行测试。

[0045] 2.软化点：按GB/T  15332-1994《热熔胶粘剂软化点的测定》，环球法的要求，对热

熔胶的软化点进行测试。

[0046] 3.抗拉强度：按GB/T528-1998《硫化橡胶或热塑性橡胶拉伸应力应变性能的测定》

的15.1.1，对热熔胶的抗拉强度进行测试。

[0047] 4.断裂伸长率：按GB/T528-1998《硫化橡胶或热塑性橡胶拉伸应力应变性能的测

定》的15.1.3，对热熔胶的断裂伸长率进行测试。

[0048] 5.热稳定性：按GB/T16998-1997《热熔胶粘剂热稳定性测定》，对热熔胶的热稳定

性进行测试。

[0049] 6.脆性温度：按GB/T528-1998《硫化橡胶或热塑性橡胶拉伸应力应变性能的测定》

中6.1的要求制作Ⅰ型哑铃标准试样，将胶的标准试样片放置在冰水混合物中30min后，在冰

水混合物中以两个夹子夹住对折5次后，如不断裂，即为符合要求。

[0050] 7.粘结强度：在23±2℃的环境下，将所测试胶粘订书刊中间书帖的中间页，通过

一平板中间的细条缝，此时该书页两侧其他书页应以该细条缝为中心线，平铺于平板之上。

为使其平铺可以使用重物静压其上，之后用夹具将书页固定住，以使书页可以均匀承受缓

慢增加的静态模拟拉力；当书页所受外力F与书页长L的比值大于4.5N/cm，书页未从书背上

脱落即可判断该胶订书刊的粘结强度合格。

[0051] 此外，对热熔胶的持粘性、180°剥离强度、抗疲劳弯曲强度采用如下方法进行测

试。

[0052] 8.持粘性：按GB/T  4851-2014《粘带持粘性的试验方法测定》，对热熔胶的持粘性

进行测试。

[0053] 9.180°剥离强度：按GB/T  2792-2014《胶粘带剥离强度的试验方法测定》，对热熔

胶的180°剥离强度进行测试。

[0054] 10.抗疲劳强度：将热熔胶熔融制成1cm×1cm×10cm的矩形胶条，使其冷却成型后

备用；在23±2℃的温度下进行试验，用夹具夹持胶条的两端，使胶条沿其中部进行弯折，每

次弯折角度为90°，以每分钟30次的速度重复弯折，直至胶条的中部发生裂痕，记录胶条发

生裂痕时弯折的次数，每组试验进行五次，取五次的平均值，通过胶条的弯曲次数来表征热

熔胶的抗疲劳强度；数值越大，则其抗疲劳强度越好。

[0055] 表1实施例1-3中书刊采用的热熔胶以及对比例1-4的书刊中采用的热熔胶的性能

测试表
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由以上数据可以看出，本发明制备的热熔胶具有很高的抗拉强度、断裂伸长率，其软化

点、熔融黏度、热稳定性以及脆性温度均符合要求，当其热熔胶应用于书刊的胶装上时，具

有很好的粘结强度以及持粘性以及180°剥离强度，并且其抗疲劳强度优异，说明经过本发

明胶装的在书刊多次翻阅时，热熔胶不易断裂，书页难以从胶层上脱落。

[0056] 对比例1相较于实施例1，所用的热熔胶中不包含马来松香、氧化锌粉末、季戊四

醇、VA含量为40％的EVA、乙烯-1-辛烯共聚物、乙烯-丙烯酸乙酯共聚物，热熔胶的粘结强

度、持粘性、180°剥离强度以及抗疲劳强度明显降低，并且热稳定性较差，说明本发明制备

的热熔胶用于书刊的胶装上，说明本发明制备的热熔胶在粘结强度、持粘性、180°剥离强度

以及抗疲劳强度方面明显优于传统的热熔胶。

[0057] 对比例2相较于实施例1，所用的热熔胶中不包含马来松香、氧化锌粉末以及季戊

四醇，其粘结强度、持粘性、180°剥离强度以及抗疲劳强度低于实施例1，但高于对比例1，说

明在传统的热熔胶中通过加入马来松香、氧化锌粉末以及季戊四醇，可以改善其粘度强度、

持粘性、180°剥离强度以及抗疲劳强度。

[0058] 对比例3相较于实施例1，所用的热熔胶不包含VA含量为40％的EVA，其抗疲劳强度

明显低于实施例1；但对比例3所用的热熔胶的粘结强度、持粘性以及180°剥离强度略低于

实施例1，但却高于对比例2，说明VA含量为40％的EVA可以改善热熔胶的粘结强度、持粘性

以及180°剥离强度。

[0059] 对比例4相较于实施例1，所用的热熔胶不包含乙烯-1-辛烯共聚物以及乙烯-丙烯

酸乙酯共聚物，其抗疲劳强度明显低于实施例1；但对比例4所用的热熔胶的粘结强度、持粘
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性以及180°剥离强度略低于实施例1，但却高于对比例2，说明乙烯-1-辛烯共聚物以及乙

烯-丙烯酸乙酯共聚物与VA含量为40％的EVA的作用类似，均可以改善热熔胶的粘结强度、

持粘性以及180°剥离强度。

[0060] 综上所述，在制备热熔胶时，马来松香、氧化锌粉末、季戊四醇、VA含量为40％的

EVA、乙烯-1-辛烯共聚物、乙烯-丙烯酸乙酯共聚物与VA含量为24-26％的EVA、蜡类、皂土、

抗氧剂以及抗粘连剂混炼之后，得到的热熔胶在粘结强度、抗疲劳弯曲性能、持粘性、180°

剥离强度以及热稳定性等方面均有很好的性能，具有较佳的综合性能。

[0061] 本具体实施例仅仅是对本发明的解释，其并不是对本发明的限制，本领域技术人

员在阅读完本说明书后可以根据需要对本实施例做出没有创造性贡献的修改，但只要在本

发明的权利要求范围内都受到专利法的保护。
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