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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。

本文件代替HG/T 4116-2009《滚筒洗衣机橡胶门封》，与HG/T 4116-2009相比主要技术变化如下：

删除“3.2 产品标记”；

增加喷涂层厚度公差要求及其测量方法（见5.2.2、6.2）；

增加密封性能要求及其试验方法（见5.4、6.10、附录A）；

增加喷涂层磨损试验要求及其试验方法（见5.5、6.11）；

增加防霉抗菌要求及其试验方法（见5.6、6.12）；

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。

本文件由中国石油和化学工业联合会提出。
本文件由全国橡胶与橡胶制品文件化技术委员会密封制品分技术委员会（SAC/TC35/SC3）归口。
本文件起草单位：河北佰特橡胶有限公司、安徽中鼎密封件股份有限公司、常州朗博密封科技股份有限公司、广东天城密封件股份有限公司、海信（山东）冰箱有限公司。
本文件主要起草人：高伟、柯玉超、王海涛、吴兴才、李峰、纪亮、芮立涛、谢宏波。
本文件所代替文件的历次版本发布情况为：

—HG/T 4116-2009

滚筒洗衣机观察窗橡胶密封垫

范围

本文件规定了滚筒洗衣机观察窗橡胶密封垫的分类、要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存。
本文件适用于烘干型和非烘干型滚筒洗衣机用喷涂或非喷涂窗垫（以下简称窗垫）。
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/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 531.1 硫化橡胶或热塑性橡胶 压入硬度试验方法 第1部分：邵氏硬度计法（邵尔硬度）
GB/T 1682 硫化橡胶低温脆性的规定 单试样法
GB/T 1690 硫化橡胶或热塑性橡胶 耐液体试验方法
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 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 3672.1-2002 橡胶制品的公差 第1部分：尺寸公差
GB/T 7759.1 硫化橡胶或热塑性橡胶 压缩永久变形的测定 第1部分：在常温及高温条件下
GB 21551.2-2010 家用和类似用途电器的抗菌、除菌、净化功能 抗菌材料的特殊要求
HG/T 3090-1997（2003） 模压和压出橡胶制品外观质量的一般规定

术语和定义

本文件没有需要界定的术语和定义。

分类

窗垫的示意图见图1。
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标引序号说明：
1、2、3——喷涂面；

1、2、4——装机后可视面。

窗垫结构示意图

要求

外观
装机后可视面不应有气泡、断裂、海绵状等外观缺陷。

内表面应符合HG/T 3090的规定。
 尺寸公差
窗垫壁厚的公差见表1。

窗垫壁厚公差                        单位为毫米
	壁厚
	公差

	0.8~1.2（含0.8）
	±0.15

	1.2~1.6（含1.2）
	±0.20

	1.6~2.0（含1.6）
	±0.25

	2.0~3.0（含2.0）
	±0.30


 喷涂层厚度公差见表2

喷涂层厚度                          单位为微米
	部位
	厚度
	公差

	1
	8~13
	±0.15

	2
	10~15
	±0.15

	3 
	6~11
	±0.20


 装配尺寸公差按GB/T 3672.1-2002模压制品公差M4级

 材料性能

窗垫用橡胶材料分为Ⅰ型和Ⅱ型，Ⅰ型用于烘干型洗衣机，Ⅱ型用于非烘干型，材料性能应符合表3的规定

表3  橡胶材料的物理性能要求
	序 号
	项  目
	要 求
	试验方法章条号

	
	
	Ⅰ型
	Ⅱ型
	

	1
	硬度，  Shore A
	30~40
	40~50
	30~40
	40~50
	6.3

	2
	拉伸强度，MPa，                       最小
	10
	10
	10
	10
	6.4

	3
	拉断伸长率，％，                      最小
	400
	400
	400
	400
	

	4
	撕裂强度，kN/m，                      最小
	15
	15
	15
	15
	6.5

	5
	压缩永久变形，70℃，72h，％，  最大
	40
	40
	40
	40
	6.6

	6

	热空气老化

① 70℃，72h
  硬度变化，  Shore A
  拉伸强度变化率，％                  最大
  拉断伸长率变化率，％
② 130℃，72h
  硬度变化，  Shore A
  拉伸强度变化率，％                  最大
  拉断伸长率变化率，%                 最大
	——
——
——
0~+10
-25
-40
	——
——
——
0~+10
-25
-40
	0~+10
-25
-20~+10
——
——
——
	0~+10
-25
-20~+10
——
——
——
	6.7


	7
	1%漂白剂a（质量分数，60℃，168h）
  硬度变化，   Shore A
  拉伸强度变化率，％
  拉断伸长率变化率，％
	±10
±35
±30
	±10
±35
±30
	±10
±35
±30
	±10
±35
±30
	6.8


	8
	1%洗涤剂a（质量分数，60℃，168h）
  硬度变化，  Shore A
  拉伸强度变化率，％
  拉断伸长率变化率，％
	±10
±35
±30
	±10
±35
±30
	±10
±35
±30
	±10
±35
±30
	

	9
	脆性温度，℃                        不高于 
	-35
	-35
	-35
	-35
	6.9

	a  采用市售的漂白剂和洗涤剂


密封性能

按6.10进行试验，窗垫与观察窗玻璃、其它相关联部位不应有渗水、漏水现象。

喷涂层磨损试验（仅适用于喷涂窗垫）

按6.11进行试验，喷涂层不应脱层、掉渣。

防霉菌要求（可选要求）

若窗垫有防霉菌要求，应按6.12进行试验， 大肠杆菌和金黄色葡萄球菌的抗菌率均不应小于90%，防霉等级不应小于1级。

试验方法

窗垫的外观质量用目视法进行检验。

窗垫的厚度用精度为0.01mm的量具进行测量；窗垫的涂层用精度为0.1μm的量具进行测量。

橡胶材料的硬度按GB/T 531进行试验。
橡胶材料的拉伸强度、拉断伸长率按GB/T 528进行试验，采用Ⅰ1型试样。
橡胶材料的撕裂强度按GB/T 529进行试验，采用直角型试样。

橡胶材料的压缩永久变形按GB/T 7759.1进行试验，采用B型试样。
橡胶材料的热空气老化性能按GB/T 3512进行试验。

橡胶材料的耐1%漂白剂和耐1%的洗涤剂按GB/T 1690进行试验。
橡胶材料的脆性温度按GB/T 1682进行试验
密封性能按附录A进行试验。

喷涂层磨损试验应按如下的步骤进行：

      a) 在喷涂窗垫的部位2截取长80mm，宽25mm的试样；

      b) 将试样固定在磨耗试验机上，通过摆锤运动摩擦有涂层的表面，磨头为玻璃材质的半圆柱体，磨耗行程为50mm，磨耗速度为20次/分钟，施加在磨头上的载荷为1kg，反复摩擦5000次后；

      c) 观察是否出现喷涂层脱层或掉渣现象。
抗菌率按GB 21551.2的附录A、防霉等级按GB 21551.2的附录C进行试验。

检验规则

出厂检验

同班同机台生产的相同材料以不多于300kg为一批，如采用密炼机混炼，则以一车为一批；同班同机台生产的相同窗垫以不多于300个为一批

窗垫的外观质量逐件检验，窗垫的尺寸按GB/T 2828.1，采用抽检水平为S-2，AQL为2.5%进行抽检。
应从每批橡胶材料中任取一辊，按规定的工艺条件制备试样，对胶料的硬度、拉伸强度、拉断伸长率进行检验。

外观检验不符合为不合格，尺寸按GB/T 2828.1进行合格判定；橡胶材料任何一项检验结果不符合时，应取双倍试样重复该项试验，双倍试验结果仍有一项不符合，则橡胶材料不合格。
型式检验

当有下列情况之一时，应对本文件第5章规定的所有要求进行型式检验；

产品转厂生产或新产品定型鉴定时；

正式生产时，如材料、工艺有较大改变可能影响产品性能时；

正常生产每一季度时；

产品停产三个月，恢复生产时；

国家质量监督机构提出进行型式检验要求时。

标志、包装、运输和贮存

标志

在窗垫图纸规定的位置清晰印制：产品代号、供应商代码。

包装

窗垫可采用纸包装箱包装。

包装箱上应标记方向、防雨淋、防阳光、防酸碱等。

每个包装箱内应附有产品合格证，内容包括：制造单位名称、产品名称、生产日期、质检员印章。
运输

包装箱在运输过程中严禁阳光照射、雨雪浸淋、钩挂，不应与油类、酸碱类等有损橡胶制品的物质接触。

贮存

窗垫应贮存在0℃~30℃、相对湿度40%~80%的库房内，不应挤压存放，不应与油类、酸碱类等有损橡胶制品的物质接触，避免阳光直射，距热源不应小于2m。

在遵照上述贮存条件下，门封的贮存期为三年。


（规范性）
成品水密封试验方法

A.1 试验原理

本方法规定将窗垫安装在滚筒洗衣机上，通过弹簧拉伸、整机运行、静态放置三种不同方式检测窗垫的水密封性能。

A.2 试验设备

采用下列设备进行试验：
滚筒洗衣机：转速600rpm。
弹簧拉力计：测量范围0-50N，测量精度：±0.5%。
A.3  试样

一个完整的窗垫为试样。

A.4 试验步骤

A.4.1 空筒滚筒洗衣机选择最高水位洗涤程序，在洗涤开始后使用拉力计在观察窗外框底部中心位置施加20N拉力，持续10s后，用吸水纸擦拭检查窗垫与观察窗玻璃、其它相关联部位是否有渗水、漏水。
A.4.2 放入60%负载要求的试验布，将洗涤温度设定到40℃，连续运转5周期标准程序，中途不得打开门。程序运转完后，用吸水纸擦拭检查窗垫与观察窗玻璃、其它相关联部位是否有渗水、漏水。
A.4.3 将滚筒洗衣机筒内直接注水直至到达内筒口上边缘为止，连续放置24h后，用吸水纸擦拭检查窗垫与观察窗玻璃、其它相关联部位是否有渗水、漏水。
A.5 结果判定

窗垫与观察窗玻璃、其它相关联部位均不应有渗水、漏水现象。
_________________________________

