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前 言

本文件按照GB/T 1.1—2020《标准化工作导则 第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。

本文件由威县市场监督管理局提出。

本文件由河北省质量信息协会归口。

本文件起草单位：河北盛丰汽车零部件有限公司、河北凯宇密封件有限公司、河北全顺汽车配

件有限公司、威县永盛汽车配件制造有限公司、威县新星塑胶制品有限公司、XXXXX

本文件主要起草人：华祥晨、潘志鑫、张登良、朱士磊、田泽岩、XXXXX
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乘用车用橡塑胶条

1 范围

本文件规定了乘用车用橡塑密封条（以下简称密封条）的术语和定义、技术要求、试验方法、检验

规则、标志、包装、运输和贮存。

本文件适用于基体材料为三元乙丙橡胶（EPDM）制造的各类汽车用橡塑胶条。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本

文件。

GB 15763.2 建筑用安全玻璃 第2部分:钢化玻璃

GB/T 528 硫化橡胶或热塑性橡胶 拉伸应力应变性能的测定

GB/T 529 硫化橡胶或热塑性橡胶撕裂强度的测定（裤形、直角形和新月形试样）

GB/T 531 硫化橡胶或热塑性橡胶 压入硬度试验方法

GB/T 2828.1 计数抽样检验程序 第1部分：按接收质量限（AQL）检索的逐批检验抽样计划

GB/T 3511 硫化橡胶或热塑性橡胶 耐候性

GB/T 3512 硫化橡胶或热塑性橡胶 热空气加速老化和耐热试验

GB/T 3672.1 橡胶制品的公差 第1部分:尺寸公差

GB/T 5721 橡胶密封制品 标志、包装、运输、贮存的一般规定

GB/T 7762 硫化橡胶或热塑性橡胶 耐臭氧龟裂 静态拉伸试验

GB/T 8410 汽车内饰材料的燃烧特性

GB/T 9286 色漆和清漆 划格试验

GB/T 13452.2 色漆和清漆 漆膜厚度的测定

GB/T 19243 硫化橡胶或热塑性橡胶与有机材料接触污染的试验方法

HG/T 3055 胶乳海绵表观密度测定

JB/T 7797 橡胶、塑料拉力试验机

QC/T 709 汽车密封条压缩永久变形试验方法

QC/T 710 汽车密封条压缩负荷试验方法

QC/T 716 汽车密封条插入力和拔出力试验方法

3 术语和定义

本文件没有需要界定的术语和定义。

4 技术要求

4.1 尺寸和公差

产品断面形状、尺寸及公差、产品长度及公差应符合设计图纸的要求，图纸无明确要求时，供需双

方应根据GB/T 3672.1规定的等级选用。

4.2 外观质量

密封条的外观质量应符合下列规定：

——不允许出现影响产品美观和使用性能的缺陷：如杂质、气泡、裂纹、划痕、撕裂、缺胶、破

皮、扭曲变形或压扁变形等；
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——表面处理（包括表面涂层处理、贴合处理和植绒处理等）部位应质地均匀，表面清洁,无污染，

不允许有脱落、色斑、凹凸等缺陷；

——产品接合部位断差应符合图纸要求，且成型均匀，表面平顺；

——密封条的颜色和花纹按客户要求进行设定，不应出现色斑、污染等缺陷；

——装有补强条的产品，补强条不应有脱落、不均匀的堵缝以及影响产品质量和安装的缺陷；

——产品的其他外观缺陷应符合供需双方协商确定的批准样件要求。

4.3 材料性能要求

密封条基体材料采用三元乙丙（EPDM）橡胶为主要原料，其材料性能要求应符合表1～表4的规定。

4.3.1 EPDM 密实胶材料性能要求

EPDM密实胶材料性能要求见表1。

表 1 EPDM密实胶材料性能要求

试验项目 指 标 适用试验条目

硬度（邵尔A）/度 50+5 60±5 70+5 80±5 90±5 5.3.1

拉伸强度/MPa ≥ 6.0 7.0 7.0 7.0 7.0
5.3.2

拉断伸长率/% ≥ 250 250 250 150 100

撕裂强度/（kN/m） ≥ 12 12 12 12 一 5.3.3

热空气老化

70cx 70 h

硬度变化/度 0〜+5 0〜+5 0〜+5 0〜+5 0〜+5

5.3.4
拉伸强度变化率/% -15 〜+ 15 -15 〜+ 15 -15 〜+ 15 -15 〜+ 15 -15 〜+ 15

拉断伸长率变化率/% -25 〜+ 15 -25 〜+ 15 -25 〜+ 15 -25 〜+ 15 -25 〜+ 15

撕裂强度变化率/% -25 〜+ 15 -25 〜+ 15 -25 〜+ 15 -25 〜+ 15 一

耐臭氧老化（40±2）℃×48 h,

臭氧浓度（200 + 20）×10
-8 无龟裂 5.3.5

压缩永久变

形/% ≤

（23±2)℃×72 h 4.3.6 40 40 40 40
5.3.6

（70±1)℃×24 h 50 50 50 55 55

脆性温度/℃ ≤ -40 -40 -40 -40 -35 5.3.7

耐污染性 无污染 5.3.8

4.3.2 EPDM 海绵胶材料性能要求

EPDM海绵胶材料性能要求见表2。

表 2 EPDM海绵胶材料性能要求

试验项目 指 标 适用试验条目

表观密度/（kg/m
3
） 450～1000 5.3.9

拉伸强度/MPa ≥ 2.0
5.3.2

拉断伸长率/% ≥ 150

撕裂强度/（kN/m）≥ 1.0 5.3.3

热空气老化 7O℃×7O h

拉伸强度变化率/% -15～+ 15

5.3.4拉断伸长率变化率/% -30～+ 15

撕裂强度变化率/% -20～+ 15

耐臭氧老化（40±2）CX48 h, 臭氧浓度 （200 土 20）X10
—8

无龟裂 5.3.5

脆性温度/C ≤ -40 5.3.7

耐污染性 无污染 5.3.8

注：表观密度不在此范围内的EPDM海绵胶材料性能要求由供需双方协商确定。

4.4 成品性能要求

玻璃导槽密封条、门框密封条成品性能要求应符合表3、表4的规定，其他类别密封条成品性能要求

由供需双方协商确定。
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4.4.1 玻璃导槽密封条成品性能要求

玻璃导槽密封条成品性能要求见表3。

表 3 玻璃导槽密封条成品性能要求

试验项目 指 标 适用试验条目

角部结合力（接头扯断力）/N 依图纸要求 5.4.2

耐磨耗性能

植绒
干磨耗

绒毛无明显脱落、基体无裸露

5.4.3
湿磨耗

涂层
干磨耗

≥3级
湿磨耗

耐低温性能（-40 ± 2）℃×4h 无裂纹 5.4.4

长度变化率/% -1.0〜+ 1.0 5.4.5

涂层厚度 ≥10μm 5.4.6

涂层划格试验 ≤3级 5.4.7

人工气候老化试验 ≤1级 5.4.8

摩擦因数 ≤ 0.5 5.4.9

4.4.2 门框密封条成品性能要求

门框密封条成品性能要求见表4。

表 4 门框密封条成品性能要求

试验项目 指 标 适用试验条目

密实胶与海绵胶扯断力（密实胶与海绵胶连接时）/N 依图纸要求 5.4.12

压缩永久变形/% 依图纸要求 5.4.10

插入力/N 依图纸要求
5.4.13

拔出力/N 依图纸要求

阻燃性/(mm/min) ≤100 5.4.14

压缩负荷/N 依图纸要求 5.4.11

人工气候老化试验 ≤1级 5.4.7

5 试验方法

5.1 规格尺寸的测量

5.1.1 断面形状及尺寸

从挤出半成品或成品上取2 mm〜5 mm厚的截面试片，垂直放置在10倍或5倍投影仪上投影，以相应

产品断面10倍或5倍放大控制图进行对照检查。

5.1.2 产品长度检验

产品必须放置平直，用相应精度量具或产品检具进行测量。

5.2 外观质量

用目测法进行检验。

5.3 材料性能试验方法

5.3.1 硬度的测定按 GB/T 531 规定的方法进行。

5.3.2 拉伸强度和拉断伸长率的测定按 GB/T 528 规定的方法进行。

5.3.3 撕裂强度试验按 GB/T 529 规定的方法进行。试片选用直角形(无割口)。

5.3.4 热空气老化试验按 GB/T 3512 规定的方法进行。

5.3.5 耐臭氧老化试验按 GB/T 7762 规定的方法 A 进行，推荐选用伸长率 20%±2%。
5.3.6 压缩永久变形试验按 GB/T 7759 规定的方法进行，试样选用 A 型试样。
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5.3.7 脆性温度试验按 GB/T 15256 规定的方法进行。

5.3.8 耐污染性试验按 GB/T 19243 方法A中的 A1 法进行。

5.3.9 表观密度试验按 HG/T 3055 规定的方法进行。

5.4 成品性能试验方法

5.4.1 试样的数量

除特殊要求外，试样应分别从不同的成品上截取符合试验要求长度的三个试样。

5.4.2 角部结合力(接头扯断力)试验

从制品上切取含有角部(或接头)的200 mm长的试样，角部(或接头)部位应处在试样的中央。将试样

放在拉伸试验机上，夹持器的位置在接合线以外，夹持器的间距为100 mm～150 mm。参考图1所示，

以200mm/min的速度进行拉伸，测量断裂时的最大力值。

图1 角部结合力(接头扯断力)试验示意图

5.4.3 耐磨耗性试验

按附录A规定的方法进行。

5.4.4 耐低温性能试验

从制品的非接头部位裁取200mm长的试样，将试样和一直径为50 mm或100 mm的芯轴在(-40±2)℃的

环境下放置4h后，用适当的防护用具立即取出试样和芯轴，将试样工作表面向外沿着芯轴在5 s内弯曲

180°，并用目视法检查是否有裂纹、表面处理剥落出现。

5.4.5 长度变化率试验

从制品上裁取200 mm长的试样，用游标卡尺准确测量试样长度(精确到0.1 mm)，将其水平放置在温

度为（80±2）℃的老化箱内48h后取出试样，在室温下停放24h后准确测量试样长度，并按式(1)计算长

度变化率，数值以“%”表示。结果取算术平均值，精确至小数点后一位。

长度变化率=L1-L0L0·················································(1)

式中：

L0 ——试样的长度，单位为毫米（mm）；

L₁——加热后试样长度，单位为毫米（mm）。

5.4.6 涂层厚度

按GB/T 13452.2规定的方法进行。

5.4.7 涂层划格试验
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按GB/T 9286规定的方法进行。

5.4.8 人工气候老化试验

5.4.8.1 优先采用图纸规定的方法进行试验，若无明确规定，推荐使用 5.4.7.2 的方法进行试验。

5.4.8.2 人工气候老化试验按 GB/T 3511 规定的方法进行。玻璃导槽密封条试验条件：黑板温度

（55±3）℃，相对湿度 60%～70%，降雨周期为 120min，其中降雨 18min，间隔干燥 102min，辐射强度

（10000±20.0）W/m
2
，试验时间为 150h。其他密封条试验条件由供需双方协商确定。

5.4.9 摩擦因数试验按附录 B 规定的方法进行。

5.4.10 压缩永久变形试验按照 QC/T 709 规定的方法进行，压缩条件依图纸要求。

5.4.11 压缩负荷试验按 QC/T 710 规定的方法进行，试验条件依图纸要求。

5.4.12 密实胶与海绵胶扯断力试验按附录 C规定的方法进行。

5.4.13 插入力和拔出力试验按照 QC/T 716 规定的方法进行。

5.4.14 阻燃性试验按照 GB/T 8410 规定的方法进行。

6 检验规则

6.1 检验分类

6.1.1 密封条检验分为出厂检验和型式检验，具体检验项目见表 5。

表 5 产品检验分类

序号 检验项目名称 “要求”章条号 “试验方法”章条号 出厂检验 型式检验

1 断面形状及尺寸 4.1 5.1.1 √ √

2 产品长度 4.1 5.1.2 √ √

3 外观质量 4.2 5.2 √ √

4

胶

料

性

能

硬度

4.3

5.3.1 一 √

5 拉伸强度 5.3.2 一 √

6 拉断(断裂)伸长率 5.3.2 一 √

7 撕裂强度 5.3.3 一 √

8 热空气老化 5.3.4 一 √

9 耐臭氧老化 5.3.5 一 √

10 压缩永久变形 5.3.6 √

11 脆性(冲击脆化)温度 5.3.7 √

12 耐污染性 5.3.8 √

13 表观密度 5.3.9 √

14

成

品

性

能

角部结合力(接头扯断力)

4.4

5.4.2 √ √

15 耐磨耗性能 5.4.3 一 √

16 耐低温性能 5.4.4 一 √

17 长度变化率 5.4.5 一 √

18 涂层划格试验 5.4.7 一 √

19 人工气候老化试验 5.4.8 - √

20 摩擦因数 5.4.9 一 √

21 压缩永久变形 5.4.10 √

22 压缩负荷 5.4.11 √ √

23 密实胶与海绵胶扯断力 5.4.12 一 √

24 拔出力 5.4.13 √ √

25 插入力 5.4.13 √ √

26 阻燃性 5.4.14 — √

6.1.2 通常在下列情况之一时应进行型式检验：

a) 新产品或老产品转产生产试制定型鉴定；

b) 正式生产后，如结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时；

c) 正常生产时，定期或积累一定产量后应周期性进行一次检验；
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d) 产品长期停产后，恢复生产时；

e) 出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时；

f) 国家质量监督机构提出进行型式检验要求时。

6.2 组批、抽样方案及判定规则

6.2.1 组批

密封条基体材料及成品按批检验。每抵基体材料以同类型、同一生产批次所生产的材料组成，每批

抽取足够试样进行材料性能检测；成品以同一生产线上、相同原料、相同工艺连续生产的产品为一批，

每批抽取三件进行成品性能检测。

6.2.2 抽样方案及判定规则

6.2.2.1 出厂检验

6.2.2.1.1 外观质量、产品长度检验应按 GB/T 2828.1 正常检查一次抽样方案取 AQL 为 1.5 和一般检

验水平Ⅱ随机抽样进行检验。如检验不合格，该批产品应退回生产部门逐根检查，返工后按加严检查

一次抽样方案取 AQL 为 1.5 和检查水平Ⅱ随机抽样进行复检，复检合格后方可出厂。

6.2.2.1.2 断面形状及尺寸按批进行检验。若不合格，则判该批产品为不合格品。

6.2.2.1.3 成品的角部结合力(接头扯断力)、压缩负荷、插入力、拔出力按批进行检验。若有一项不

合格，应另取双倍试样进行复试，复试后仍不合格，则该批产品为不合格品。

6.2.2.2 型式检验

6.2.2.2.1 正常生产情况下，材料的耐臭氧老化性能、耐污染性能一年检验一次，其他各项性能按批

进行检验。物理性能各项指标应全部符合技术要求，若有一项不合格，应另取双倍试样进行复试，复

试后仍不合格，则该批材料不合格。

6.2.2.2.2 正常生产情况下，外观质量、断面形状及尺寸、产品长度按批进行检验，若不合格，则该批

产品为不合格品。

6.2.2.2.3 成品的角部结合力(接头扯断力)、压缩负荷、插入力、拔出力按批进行检验；耐磨耗性能每

月检验一次；压缩永久变形每季度检验一次；摩擦因数、耐低温性能、长度变化率、涂层划格试验、密

实胶与海绵胶扯断力半年检验一次；人工气候老化、耐臭氧老化、耐污染性能、阻燃性能一年检验一次。

以上成品性能各项指标应全部符合技术要求，若有一项不符合要求，应另取双倍试样进行复试，复试

后仍不合格，则该批产品为不合格品。

7 标志、包装、运输和贮存

7.1 标志

7.1.1 成品上标注的内容按用户的要求进行标注。

7.1.2 每一独立包装应有产品合格证，并注明产品名称、产品标记、商标、制造厂名厂址、生产日期、

产品标准编号和检验员标记。

7.1.3 包装箱上的标注内容按用户的要求进行。若用户无具体要求时，可注明：

a) 产品名称或代号；

b) 制造厂名或厂商编号；

c) 生产日期或产品批号；

d) 数量；

e) 堆码极限(瓦楞纸箱);

f) 包装箱尺寸。

7.2 包装、运输和贮存

7.2.1 产品的包装、运输和贮存应符合 GB/T 5721 的规定，特殊要求可由供需双方协商确定。

7.2.2 在遵守本标准7.2规定的情况下，产品贮存期为二年。到期复检，合格后扩展贮存期为二年。



T/HEBQIA XXXX—XXXX

9

附 录 A

（规范性）

密封条耐磨耗性能试验方法

A.1 原理

将试样(密封条的唇或底)平放于磨损试验机上，用特制的磨头在一定质量的负荷下，以一定速度对

试样进行一定次数的往复摩擦，观察其磨损程度。

A.2 试验设备与装置

A.2.1 磨损试验机，磨损检测装置如图A.1，技术参数见表A.1。

图 A.1 磨损检测装置图

表 A.1 磨耗性能检测技术参数

磨损冲程/mm 磨损频率/（次/min） 磨损循环周期
a
/次 恒定载荷/kg

70 60～66 10000 1
a
磨损循环周期一个往复为一次

A.2.2 玻璃摩擦子如图B.2所示。其中R采用研磨加工，玻璃摩擦子摩擦部端面用150#砂轮研磨倒圆，

每进行10000次磨损后需更新或重新研磨，玻璃质量应符合GB 15763.2的规定。

图 A.2 玻璃摩擦子示意图
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A.3 试样制备

从密封条植绒或涂层部分截取长度为150 mm～200mm，宽度为样品最大可能宽度的试样三件。

A.4 干磨试验

将试样放置在标准温湿度要求的环境中16h 后进行磨损试验。

A.5 湿磨试验

将试样放置在标准温度和湿度条件下16h后，再将试样浸入(23±2)℃的清洁水中1h取出，在湿润状

态下进行磨损试验，并保持湿润，每摩擦2000次往试样上加约2mL的清洁水，直至试验完成。

A.6 结果判定

A.6.1 植绒产品试验结果以植绒面绒毛无明显脱落，密封条基体无裸露为合格。

A.6.2 涂层磨损评定时，被摩擦部位移动行程的两端5mm内不作考虑，并应以三个样件中等级最低的

一个试样作为试验结果，试验结果按表A.2中评定级别表示。

表 A.2 涂层磨损试验结果表示

等级 涂层表面状态 判定标准

5 几乎看不到磨损

4
端部可看到磨损，但

程度小

3
端部可看到磨损，但

程度大

2
一般表面都可看到

磨损，但程度小

1
一般表面都可看到

磨损，但程度大
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E

附 录 B

（规范性）

密封条摩擦因数试验方法

B.1 试验设备

拉力试验机应符合JB/T 7797的规定，其测力精度不低于B级。

B.2 试验仪器和材料

B.2.1 天平：精度0.1g;
B.2.2 玻璃板：尺寸200 mm×100mm×6mm;
B.2.3 金属滑块：质量(260±5)g;
B.2.4 双面胶带；

B.2.5 无纺布。

B.3 试样制备

从密封条植绒或涂层部分截取尺寸为长"0 mm,宽度为15 mm（或尽样品的最大可能宽度）的试样三

组（每组两根）。

B.4 试验步骤

B.4.1 分别称取一组试样和双面胶带（如固定试样时需用双面胶带时）、金属滑块的质量（精确至0.

1g），相加所得总质量换算成正压力P。

B.4.2 将一组试样按图B.1平整地固定在金属滑块上。如试样取自弯曲部分，需用双面胶带等将其平

整固定在滑块上。

图 A.3 摩擦因数试验试样固定示意图

B.4.3 用中性洗涤剂及水充分清洗玻璃板，用无纺布擦干。如图B.2所示，将上述金属滑块安装在

摩擦试验装置上。
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图 A.4 摩擦因数装置示意图

B.4.4 设定拉力试验机的试验速度为(150±30)mm/min，滑动距离为130mm。

B.4.5 开动试验机，记录在滑动行程中摩擦力变化曲线，取其平均值F。如记录仪不能自动计算平均

值，则至少取五点数值计算其平均值。

B.4.6 另两组试样，重复步骤B.4.1～B.4.5。

B.5 结果表示

B.5.1 摩擦因数(μ)按式(B.1)表示：

摩擦因数μ=FP··················································(C.1)

式中：

F——摩擦力平均值，单位为牛顿(N);

P——正压力，单位为牛顿(N)。

B.5.2 试验结果取三组试验的算术平均值，结果精确至小数点后一位。
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F

附 录 C

（规范性）

密封条密实胶与海绵胶扯断力试验方法

C.1 试验设备与装置

C.1.1 拉力试验机

拉力试验机应符合HG/T 2369的要求，其测力精度为A级。

C.1.2 试验装置

试验装置由上、下一组夹具组成，其结构根据产品结构进行设计。夹具应能确保试验中牢固地夹住

试样，拉杆直径应根据产品要求选用，常见结构如图C.1a)、b)所示。

图 A.5 密实胶与海绵胶扯断力试验装置示意图

C.2 试验步骤

C.2.1 从寄出半成品或成品上截取（100±2）mm的三个试样进行测试。根据产品要求，选择测试工作

模式、设定拉伸速度等参数。除产品由特殊规定外，速度设定为100mm/min。

C.2.2 将夹具安装到拉伸试验机上，安装时应使夹具所施加的负荷作用线与试样的中心线一致；再将

试样安装到试验机的夹具上，调整试样使试验时拉力均匀分布于试样上。

C.2.3 开动试验机，使夹具以规定的拉伸速度恒速拉伸，直至试样断裂，记录最大力值N。

C.3 结果表示

取全部测试数据中的最小值作为测试结果，结果精确至小数点后一位。
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