
中华人民共和国化工行业标准 

《水电解制氢电解槽用橡胶密封件》 

（征求意见稿）编制说明 

 
一、工作简况 

（一）任务来源 

工业和信息化部工信厅科【2025】528号《工业和信息化部办公厅关于印发2025年

第五批行业标准制修订和外文版项目计划的通知》中下达了化工行业标准《水电解制氢

电解槽用橡胶密封件》的制定任务，计划号为2025-1305T-HG，主要起草单位为西北橡

胶塑料研究设计院有限公司，项目周期为12个月，要求在2026年12月前完成报批。 

该标准归口单位是全国橡胶与橡胶制品标准化技术委员会密封制品分技术委员

会。 

（二）工作过程 

1.成立工作组 

2025年12月12日，全国橡标委密封制品分技术委员会秘书处发文征集起草单位，根

据收到的申请，确定了该标准的编制工作组由以下单位组成：西北橡胶塑料研究设计院

有限公司、南京利德东方橡塑科技有限公司、广州国机密封科技有限公司、西安隆基氢

能科技有限公司、西安航天动力研究所、安徽中鼎密封件股份有限公司、成都盛帮密封

件股份有限公司、蓝星(北京)化工机械有限公司、山西泰宝科技有限公司、四川道弘新

材料股份有限公司、宜氢(江苏)新能源有限公司、铁岭五星密封研究所有限公司、上海

氢器时代科技有限公司、上海隧桥特种橡胶厂有限公司、上海市塑料研究所有限公司。 

工作组成员为：晁海洋、王逸、王亮燕、刘汗青、张增业、李晓鹏、柯玉超、邹兴

平、潘虎、张强、朱世江、程宇昊、迟晓萌、韩坤坤、王军明、张红梅、李学广、焦乐、

牛志浩、杨兆苇、叶梅、张兀、王金平、郭丰昱、胡恩宁、曲金波、路文龙、倪骏、牛

国臣、成荀、任建民  

2.制定过程 

（1）准备阶段（2024年1月-2025年12月） 

该阶段主要进行了项目的前期调研工作，总结如下： 

绿色氢能是“双碳”目标下清洁能源体系的核心组成部分，以可再生能源为动力通

过水电解制备，具有零碳排放等优势，是全球氢能产业发展的核心方向。水电解制氢电
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解槽作为绿色氢能制备的核心装备，承担着电能与化学能转化、氢氧分离的关键功能，

其运行稳定性与制氢效率直接决定绿色氢能产业的规模化发展潜力，而橡胶密封件是维

系电解槽结构完整、保障其高效安全运行的关键功能部件。橡胶密封件的核心功能的是

隔离电解槽内外环境、阻止电解液渗漏与易燃易爆气体泄漏、承受运行过程中的交变压

力与温度波动，其性能直接影响电解槽运行可靠性与服役寿命。 

目前，国内外没有单独的针对制氢电解槽用橡胶密封件的相应产品和材料标准，只

有一些关于整个系统及部分零部件的相关标准。相关信息如下： 

国外标准情况：与氢相关的橡胶密封标准中，ISO 19880-7:2025《气态氢—加氢站

—第 7部分：橡胶 O形圈》（由国际标准化组织 ISO 牵头制定，参与国涵盖德国、日本、

美国等氢能产业发达国家）虽涉及氢能领域，但适用场景为加氢站高压设备，与水电解

制氢电解槽的高温、强腐蚀工况匹配度较低，针对性不足；部分国外制氢相关企业执行

内部标准，技术指标基于自身产品需求制定，缺乏通用性，无法直接适用于我国水电解

制氢产业实际工况，难以作为我国行业标准的直接参考依据。 

国内标准情况：目前国内制氢相关体系标准中，GB/T 19774-2005《水电解制氢系

统技术要求》是我国水电解制氢系统领域的核心国家标准，主要规范水电解制氢系统的

整体性能、设计、运行及安全等综合要求，涵盖主流制氢系统核心内容，但仅提出系统

层面的通用密封安全要求，未细化电解槽专用橡胶密封件的材质、性能指标及试验方法，

无法为其生产检验提供针对性技术依据。GB/T 45539-2025《PEM 电解槽技术要求》仅

针对 PEM 电解槽的技术要求进行了规范，未针对其他电解槽进行技术规范、也未对橡胶

密封件进行系统要求，而 GB/T 29729-2022《氢系统安全的基本要求》是针对整个氢系

统包括氢的制取、储存、输送和应用系统的设计和使用，也没有专门针对橡胶密封件进

行规范和要求。 

从市场及技术上分析，当前市场上用于电解槽密封的橡胶材料主要包括氟橡胶

（FKM）、三元乙丙橡胶（EPDM）等，其中 EPDM 橡胶因耐碱性优异、成本适中，广泛应

用于碱性电解槽；FKM 橡胶因耐高低温、耐腐蚀性强，适用于高端碱性及 PEM 电解槽。

同时发现，国内部分企业仍存在材料配方不合理、改性技术不足等问题，导致密封件耐

碱稳定性、压缩永久变形等关键性能不达标，如传统 PTFE 密封材料在高温高压及间断

开机情况下易发生冷流、蠕变，导致槽体渗漏，需通过填料改性等技术优化提升性能。
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基于此，明确标准需对不同材质密封件的性能指标进行差异化规定，同时引导企业优化

材料配方，提升产品质量。 

随着制氢行业快速发展，电解槽装机量激增，密封材料同质化严重，标准体系不完

善，与国外存在差距，不利于行业可持续发展，亟需编制相关橡胶密封件标准以规范产

品应用。结合《氢能产业发展中长期规划（2021-2035 年）》等国家及地方政策，完成

调研分析后组织专家论证，上报获批立项，组建工作组推进标准编制，助力制氢产业规

范发展。 

自 2024 年 1 月，主要起草单位西北橡胶塑料研究设计院有限公司和主要参编单位

南京利德东方橡塑科技有限公司、广州国机密封科技有限公司、西安航天动力研究所、

成都盛帮密封件股份有限公司等单位通过多次技术沟通和调研，在秘书处的指导下撰写

了立项建议书、项目立项论证报告和项目申报草案稿、立项申报答辩 PPT 等申报资料，

该阶段对标准草案进行了多次修改，并进行了二轮立项答辩，直至 2025 年 12 月项目立

项成功。 

（2）起草阶段（2026 年 1 月-2026 年 6 月） 

在接到项目通知后，在全国橡标委密封制品分技术委员会的主持下，于2026年2月4

日召开了第一次工作组线上会议，各编制工作组成员单位均参加了会议，会议讨论了标

准工作组草案稿，制定了工作计划并对起草过程中的工作进行了分工。 

确定了工作计划如下： 

——2025年12月-2026年1月项目工作组成立，并完成相关调研； 

——2026年2月-2026年5月，提出并编制征求意见稿，并完成征求意见稿讨论。 

——2026年6月-2026年8月，完成征求意见，并形成送审稿； 

——2026年9月-2026年10月，完成审查； 

——2026年11月-2026年12月，完成报批稿并报批； 

各单位的工作分工及工作重点为：由主起草单位西北橡胶塑料研究设计院有限公司

编制标准的征求意见稿、送审稿以及编制说明、意见汇总处理表、以及其后的所有报批

文件，其他单位参与各阶段标准的修改，几家主要参编生产研制单位还要提供试验数据

验证和生产使用情况。由于实验验证工作量大且比较重要，每种材料选择2～3家单位进

行验证，安装成品后试验选择1~2家单位进行验证，工作分工情况如下表1： 
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表1参加人、参加单位及具体工作分工表 

序号 参加人 单位 工作分工 

1. 晁海洋 
西北橡胶塑料研究
设计院有限公司 

主要起草单位的第一负责人，负责各阶段标准草案、编
制说明及其相关文件的编写，负责对 EPDM（硬度等级
70 和 80、90）、FKM（硬度等级 70 和 80）材料的试验
验证，提供密封件协同蓝星(北京)化工机械有限公司进
行成品安装后的考核试验，统筹并配合秘书处进行标准
的编写工作。 

2. 王逸 
西北橡胶塑料研究
设计院有限公司 

主要起草单位第二负责人，负责各阶段标准草案、编制
说明及其相关文件的编写，负责对 EPDM（硬度等级 70
和 80、90）、FKM（硬度等级 70 和 80）材料的试验验
证，提供密封件协同蓝星(北京)化工机械有限公司进行
成品安装后的考核试验。配合第一负责人分配的工作并
进行标准编写工作。 

3 王亮燕 
南京利德东方橡塑
科技有限公司 

对各阶段的标准草案及编制说明及相关文件提出意见
建议，负责对 EPDM（硬度等级 70 和 80）、FKM（硬度
等级 70）材料的试验验证，对成品装配考核试验进行了
验证 

4 刘汗青 
广州国机密封科技
有限公司 

对各阶段的标准草案及编制说明及相关文件提出意见
建议，负责对 EPDM（硬度等级 70）、FKM（硬度等级 70）
材料的试验验证，并重点对成品考核试验提出了建议和
意见，  

5 张增业 
西安隆基氢能科技
有限公司 

对各阶段的标准草案及编制说明及相关文件提出意见
建议，并重点对密封件材料绝缘性能及成品考核试验提
出了建议和意见 

6 李晓鹏 
西安航天动力研究
所 

对各阶段的标准草案及编制说明及相关文件提出意见
建议，负责对 EPDM（硬度等级 80）材料的试验验证 

7 柯玉超 
安徽中鼎密封件股
份有限公司 

对各阶段的标准草案及编制说明及相关文件提出意见
建议 

8 邹兴平 
成都盛帮密封件股
份有限公司 

对各阶段的标准提出意见建议，负责对 EPDM（硬度等级
70 和 80、90）、FKM（硬度等级 70 和 80）材料的试验
验证 

9 潘虎 
蓝星(北京)化工机
械有限公司 

对各阶段的标准草案及编制说明及相关文件提出意见
建议，对成品装配考核试验进行了验证 

10 张强 
山西泰宝科技有限
公司 

对各阶段的标准草案及编制说明及相关文件提出意见
建议 

11 朱世江 
四川道弘新材料股
份有限公司 

对各阶段的标准草案及编制说明及相关文件提出意见
建议 

12 程宇昊 
宜氢(江苏)新能源
有限公司 

对各阶段的标准草案及编制说明及相关文件提出意见
建议 

13 迟晓萌 
铁岭五星密封研究
所有限公司 

对各阶段的标准草案及编制说明及相关文件提出意见
建议 

14 韩坤坤 
上海氢器时代科技
有限公司 

对各阶段的标准草案及编制说明及相关文件提出意见
建议 

15 王军明 
上海隧桥特种橡胶
厂有限公司 

对各阶段的标准草案及编制说明及相关文件提出意见
建议 

16 张红梅 
上海市塑料研究所
有限公司 

对各阶段的标准草案及编制说明及相关文件提出意见
建议 

17 李学广 
南京利德东方橡塑
科技有限公司 

对各阶段的标准草案及编制说明及相关文件提出意见
建议，负责对 EPDM（硬度等级 70 和 80）、FKM（硬度
等级 70）材料的试验验证，对成品装配考核试验进行了
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序号 参加人 单位 工作分工 

验证 

18 焦乐 
西安隆基氢能科技
有限公司 

对各阶段的标准提出意见建议，负责对 EPDM（硬度等级
70 和 80、90）、FKM（硬度等级 70 和 80）材料的试验
验证 

19 牛志浩 
西安航天动力研究
所 

对各阶段的标准草案及编制说明及相关文件提出意见
建议，负责对 EPDM（硬度等级 70 和 80、90）、FKM（硬
度等级 70和 80）材料的试验验证 

20 杨兆苇 
安徽中鼎密封件股
份有限公司 

对各阶段的标准草案及编制说明及相关文件提出意见
建议，负责对 EPDM（硬度等级 70 和 80、90）、FKM（硬
度等级 70和 80）材料的试验验证 

21 叶梅 
成都盛帮密封件股
份有限公司 

对各阶段的标准提出意见建议，负责对 EPDM（硬度等级
70 和 80、90）、FKM（硬度等级 70 和 80）材料的试验
验证 

22 张兀 
蓝星(北京)化工机
械有限公司 

对各阶段的标准草案及编制说明及相关文件提出意见
建议，对成品装配考核试验进行了验证 

23 王金平 
山西泰宝科技有限
公司 

对各阶段的标准草案及编制说明及相关文件提出意见
建议 

24 郭丰昱 
四川道弘新材料股
份有限公司 

对各阶段的标准草案及编制说明及相关文件提出意见
建议，对成品考核试验方法提出了有效意见 

25 胡恩宁 
宜氢(江苏)新能源
有限公司 

对各阶段的标准草案及编制说明及相关文件提出意见
建议 

26 曲金波 
铁岭五星密封研究
所有限公司 

对各阶段的标准草案及编制说明及相关文件提出意见
建议 

27 路文龙 
上海氢器时代科技
有限公司 

对各阶段的标准草案及编制说明及相关文件提出意见
建议 

28 倪骏 
上海隧桥特种橡胶
厂有限公司 

对各阶段的标准草案及编制说明及相关文件提出意见
建议 

29 牛国臣 
上海市塑料研究所
有限公司 

对各阶段的标准草案及编制说明及相关文件提出意见
建议 

30 成荀 
西北橡胶塑料研究
设计院有限公司 

主要起草单位，负责对各阶段标准草案、编制说明及其
相关文件的编写。协助负责人进行标准编写工作。 

31 任建民 
南京利德东方橡塑
科技有限公司 

对各阶段的标准草案及编制说明及相关文件提出意见
建议，负责对 EPDM（硬度等级 70 和 80）、FKM（硬度
等级 70）材料的试验验证，对成品装配考核试验进行了
验证 

 

主要起草单位西北橡胶塑料研究设计院有限公司等针对当前水电解制氢电解槽用

橡胶密封件的需求和应用，根据前期的调研结果，结合本单位的一些实际应用和橡胶材

料实验结果，编制了工作组讨论稿的草案稿，其中对不同硬度等级、不同种类的橡胶进

行了全项物性实验，并对结果进行相应的分析，会上与相关参与单位对标准初稿进行了

讨论，重点研讨了包括对水电解制氢电解槽用橡胶密封件的术语和定义、要求、实验方

法、检验规则以及标志、包装、运输和储存等内容。 

会后，主要起草单位根据会议中各参加单位提出的意见对征求意见稿的草案稿进行

了修改，并于 2026 年 5 月修改完成了该标准的征求意见稿和编制说明讨论稿初稿，并
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向全国橡标委密封制品分技术委员会秘书处提交了征求意见稿及其编制说明讨论稿，后

经全国橡标委密封制品分技术委员会秘书处多次审阅修改后，完成了为第二次工作组会

议准备的征求意见稿和编制说明的讨论稿。 

2026 年 5 月 27 日，在秘书处的组织下，在咸阳召开了线下第二次工作组讨论会，

并邀请了多名行业标准化和技术专家，主起草单位西北橡胶塑料研究设计院有限公司把

修改的工作组讨论稿和编制说明在会上进行了重点讨论了指标确认的依据、表面电阻率

和体积电阻率指标的确认、成品装配后的试验及验证等，并对数据验证进行了明确分工，

同时也讨论了产品的主要结构型式等内容。 

2026 年 6 月，主起草单位针对第二次工作组讨论会汇总的修改意见，对标准草案和

编制说明进行了进一步的修改，标准草案中重点增加了成品安装后性能要求，包括气密

性要求和泄漏量要求；编制说明中进一步明确了单位和参编人员的分工，系统地分析了

验证数据并对技术指标的确定进行了说明，最终完成了征求意见稿标准草案及编制说

明。 

二、标准的编制原则和确定标准主要内容的论据 

（一）编制原则 

（1）具有科学性、先进性和可操作性，促进行业健康发展与技术进步。 

（2）与相关标准法规协调一致。 

在前期调研工作中查到与该项目有关的国际及国内标准有：ISO 19880-7:2025 

Gaseous hydrogen — Fuelling stations Part 7: Rubber O-rings、GB/T 19774-2005

《水电解制氢系统技术要求》、GB/T 45539-2025《PEM 电解槽技术要求》、GB/T 

29729-2022《氢系统安全的基本要求》等。 

这些相关标准主要规定了制氢系统整体的技术要求和实验方法等，未对橡胶密封材

料及密封产品做全面系统的规范。本项目根据国内已有研制和生产使用的经验，积累了

足够的试验数据，确定本标准的原则是以目前国内生产情况为基础进行编写。 

（3）依据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》编写。 

（二）标准制定的主要内容及其确定依据 

2.1产品结构的确定 
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根据电解槽装配结构、密封工况，划分纯橡胶、半包覆骨架、全包覆骨架三类密封

结构，骨架分为金属、非金属两类，为行业主流结构形式。 

2.2外观及尺寸公差的确定 

2.2.1外观 

外观缺陷会直接引发漏气、漏液、应力集中开裂等问题，结合橡胶模压制品通用外

观标准及电解槽使用要求，确定密封件表面不得存在胶边、缺胶、裂纹、气泡、杂质、

填料凸出等缺陷，执行 HG/T 3090 及客户专项要求。 

2.2.2尺寸及公差 

电解槽密封件装配精度要求高，M2 级公差可满足整机装配、密封压紧的使用需求，

同时沿用橡胶制品通用公差标准。 

2.3材料类型及物性指标的确定 

2.3.1硬度，拉伸强度，拉断伸长率，撕裂强度基础力学性能及老化性能指标的确定 

三元乙丙橡胶：水电解制氢电解槽密封以静密封为主，邵A70、80硬度综合弹性，

刚性、抗挤出、装配性，可匹配AWE、PEM、AEM三类的主流工况，90A硬度高，用于无密

封要求的辅助绝缘零件，不作为主密封使用。依据三元乙丙橡胶的自身性能，再结合用

户的实际使用情况和几家科研生产单位实际试验数据验证，三元乙丙橡胶70A、80A、90A

的拉伸强度分别确定为≥12Mpa、≥12Mpa、≥11Mpa，拉断伸长率指标分别确定为≥170%、

≥150%和≥100%，撕裂强度确定为≥20kN/m。 

氟橡胶：氟橡胶主要应用于 PEM，本身分子结构致密、耐介质与耐高温性能优异，

不同硬度牌号力学性能区分明显， 70A硬度的胶料弹性更好，补强体系偏均衡，拉伸强

度指标确定为≥12Mpa，拉断伸长率指标确定为≥170%，撕裂强度确定为≥20kN/m， 80A

硬度为匹配高压、高温工况，拉伸强度指标确定为≥15Mpa；拉断伸长率指标确定为≥

150%，撕裂强度确定为≥20kN/m。 

AWE、PEM、AEM电解槽的正常运行温度不超过100℃，结合材料耐温特性与电解槽实

际运行温度，三元乙丙橡胶采用100℃×72h，氟橡胶采用150℃×72h，老化后指标变化

采用较苛刻的变化率指标 

2.3.2压缩永久变形指标确定 
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AWE、PEM、AEM电解槽的正常运行温度不超过100℃，结合材料耐温特性与电解槽实

际运行温度，三元乙丙橡胶采用100℃×72h，氟橡胶采用150℃×72h，符合 GB/T 7759.1 

试验要求。 

2.3.3耐介质指标确定 

依据AWE、PEM、AEM 三类水电解制氢电解槽实际运行工况，选取电解槽常规运行温

度，高温可加速介质渗透、溶胀与化学腐蚀，提升试验等效性，短时间模拟长期电解液

浸泡效果。三元乙丙橡胶：同时采用30%（质量分数）氢氧化钾溶液、pH=3±0.1 硫酸，

分别对应 AWE 、AEM碱性工况、PEM酸性工况，全覆盖材料应用场景；氟橡胶：采用

pH=3±0.1 硫酸，匹配其仅用于酸性电解槽的使用定位。 

2.3.4低温脆性指标确定 

国内北方厂区、户外设备冬季极端低温可达-40℃，以此考核材料极寒环境下抗脆

裂能力；氟橡胶本身低温韧性较差，结合 PEM、AEM 设备实际低温使用环境，设定 - 

25 ℃，匹配产品实际应用场景。 

2.3.5表面电阻率、体积电阻率指标确定 

表面电阻率，体积电阻率性能指标参考GB/T19774-2005《水电解制氢系统技术要求》

5.4.3.1水电解槽接地电阻检查，电解槽正负极两端对地电阻应不小于1.0MΩ，并结合

实际使用单位西安隆基氢能科技有限公司和蓝星(北京)化工机械有限公司建议意见，针

对电解槽密封件，为了提高整体设备的绝缘性，橡胶材料性能指标表面电阻率和体积电

阻率确定为分别不小于10
9
Ω和10

9
Ω.cm。 

2.3.6粘合强度指标确定 

粘合强度是针对半包覆、全包覆骨架复合密封件设置的专项指标，用于考核橡胶层

与骨架之间的界面结合能力，可有效评判粘接、铆接等复合结构的稳定性，水电解槽密

封属于静态压缩，正常工作环境下界面受力低于1.2kN/m。 

2.4成品安装后性能指标的确定 

针对水电解制氢电解槽，密封件安装后要进行气密性和泄漏量试验，确保水电解槽

在制氢过程中的密封性能。GB/T19774-2005中6.1.2.1和6.1.2.2规定了常压水电解槽和

压力型电解槽对于气密性和泄漏量试验的基本要求和试验方法。所以本性能指标要符合

GB/T19774-2005中6.1.2.1和6.1.2.1规定要求。 

2.4.1气密性要求 
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密封件安装后，需方无特殊要求时，气密性试验应符合GB/T19774-2005中6.1.2.1

中对压力型水电解制氢电解槽和常压型水电解制氢电解槽的要求。 

2.4.2泄漏量要求 

密封件安装后，需方无特殊要求时，泄漏量试验应符合GB/T19774-2005中6.1.2.2

的要求。 

2.5试验方法的确定 

外观、尺寸、硬度、拉伸、撕裂、压缩永久变形、热老化、低温脆性、耐液体、电

阻率、粘合强度等项目，全部采用对应引用标准，统一试验设备、试样规格、试验条件，

确保检测结果准确。 

2.6检验规则的确定 

结合橡胶制品行业通用质检模式、企业批量生产管理特点制定，兼顾质量管控力度

与生产效率。检验分为出厂检验和型式检验两类，明确组批规则、抽样方案、检验项目、

复验规则、合格判定规则及型式检验条件。 

2.7标志、包装、运输、贮存 

依据橡胶材料自然老化特性、密封件易形变特点、橡胶制品储运通用要求制定，区

分不同胶料老化速率划定贮存期限，三元乙丙橡胶确定为3年，氟橡胶确定为5年。 

三、主要试验的分析 

针对密封件的材料性能安装后的成品性能要求，进行了试验验证。 

3.1橡胶材料性能验证 

针对实际使用的2种橡胶材料及不同硬度级别，西北院、南京利德东方、成都盛帮、

国机密封和西安航天动力等单位针对各单位实际科研生产情况对EPDM和FKM橡胶进行了

性能测试验证，实测验证数据表表2~表6。 

表2 EPDM的验证数据（70度） 

序

号 
项目及实验条件 单位 指标 西北院 

成都盛

帮 

利德东

方 

国机密封 西安航天

动力 

1 硬度，Shore A — 70±5 74 69  69.6 72.3 72 

2 拉伸强度 MPa ≥12 12.4 13.2 14.8 14 13.4 

3 拉断伸长率 % ≥170 209 252 237 285 248 

4 撕裂强度，直角 kN/m ≥20 24.4 22 21.9 23 22.5 

5 
压 缩 永 久 变 形 ，

100℃×72h，压缩 25% 
% ≤20 19 6 10 

10 17.5 

6 
热空气老化，100 ℃×72h 

硬度变化，Shore A 

 

- 

% 

 

0～+5 

 

+3 

-3 

 

0 

-2.3 

 

 

3 

 

 

+0.5 

 

 

+2 
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表3 EPDM的验证数据（80度） 

拉伸强度变化率 

拉断伸长率变化率 

% ≥-10 

≥-15 

-10 -6.3 1.7 

-5.2 

+2 

-5 

-7.1 

-10.3 

7 低温脆性 - 
-40℃无

破坏 

-40℃无破

坏 

-40℃无

破坏 

-40℃无

破坏 

-40℃无

破坏 

-40℃无

破坏 

8 

耐液体性能，质量分数 30%

的 K0H 溶液，100℃×168h 

体积变化 

硬度变化，Shore A 

拉伸强度变化率 

拉断伸长率变化率 

 

 

% 

- 

% 

% 

 

 

 

±5 

±6 

±15 

±25 

 

 

 

-1.5 

+1 

+10 

-15% 

 

 

 

+0.2 

0 

+9.1 

-7.5 

 

 

 

-1.3 

0.4 

-1.7 

-7 

 

 

 

-0.1 

+0.3 

+6 

-8 

 

 

 

+3.9 

+3 

-13.1 

-15.6 

9 

耐液体性能， pH（3±0.1）

的硫酸溶液，100℃×168h 

体积变化 

硬度变化，Shore A 

拉伸强度变化率 

拉断伸长率变化率 

 

 

% 

- 

% 

% 

 

 

 

±5 

±6 

±15 

±25 

 

 

 

+2 

-1 

+9 

-13 

 

 

 

+0.9 

0 

+6.1 

-6.8 

 

 

 

 

 

 

10 表面电阻率 Ω ≥1×109 1.3×1010 4.7×1015 9.2×1015 
2.1×109 - 

11 体积电阻率 Ω.cm ≥1×109 5.8×109 4.8×1014 2.6×1016 
2.3×1010 - 

12 
粘合强度 KN/m ≥1.2 2.3 4.5 - 

2.8 - 

注：指标中负号代表性能下降，负号后面的数值代表性能下降的最大值。 

序号 项目及实验条件 单位 指标 西北院 成都盛帮 利德东方 
西安航天动

力 

1 硬度，Shore A — 80±5 82 80.0 77 82 

2 拉伸强度 MPa ≥12 14 14.4 18.2 17.6 

3 拉断伸长率 % ≥150 170 221 163 151 

4 撕裂强度，直角 k N / m ≥20 22 24 21.1 
27.1 

5 
压 缩 永 久 变 形 ，

100℃×72h，压缩 25% 
% ≤20 17 10 15 

10.6 

6 

热空气老化，100 ℃×72h 

硬度变化，Shore A 

拉伸强度变化率 

拉断伸长率变化率 

 

- 

% 

% 

 

0～+5 

≥-10 

≥-15 

 

+2 

-8 

-11 

 

+0.2 

-4.2 

-8.1 

 

 

+2.2 

+9 

-5.9 

 

 

+1 

-3.5 

-3.1 

7 低温脆性 - 
-40℃无

破坏 

-40℃无

破坏 
-40℃无破坏 

-40℃无破

坏 

-40℃无破坏 

8 

耐液体性能 a，质量分数

30%的 K0H，100℃×168h 

体积变化 

硬度变化，Shore A 

拉伸强度变化率 

拉断伸长率变化率 

 

 

% 

- 

% 

% 

 

 

 

±5 

±6 

±15 

±25 

 

 

 

+1 

+2 

-12 

-19 

 

 

 

+0.3 

0 

+4.2 

-6.3 

 

 

 

-0.6 

0.3 

3.9 

-11.1 

 

 

 

+1.9 

+2 

-10.1 

-11.5 

9 

耐液体性能 a， pH(3±0.1)

的硫酸溶液，100℃×168h 

体积变化 

硬度变化，Shore A 

拉伸强度变化率 

拉断伸长率变化率 

 

 

% 

- 

% 

% 

 

 

±5 

±6 

±15 

±25 

 

 

+2 

-2 

-10 

-21 

 

 

 

+0.9 

0 

+6.1 

-6.8 

 

 

 

— 

— 

— 

— 

 

 

 

— 

— 

— 

— 
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表4 EPDM的验证数据（90度） 

表5 FKM的验证数据（70度） 

10 表面电阻率 Ω ≥1×109 1.3×1014 7.5×1015 3.1×1014  

11 体积电阻率 Ω.cm ≥1×109 5.8×1013 3.6×1014 9.0×1014  

12 粘合强度 kN/m ≥1.2 1.5 4.2 —  

注：指标中负号代表性能下降，负号后面的数值代表性能下降的最大值。 

序号 项目及实验条件 单位 指标 西北院 成都盛帮 
南京利德东

方 

1 硬度，Shore A — 90±5 91 88.0  89 

2 拉伸强度 MPa ≥11 11.5 14.9 13.5 

3 拉断伸长率 % ≥100 120 130 140 

4 撕裂强度，直角 kN/m ≥20 21 27 22 

5 
压缩永久变形，100℃×72h，

压缩 25% 
% ≤20 15 16 

17 

6 

热空气老化，100 ℃×72h 

硬度变化，Shore A 

拉伸强度变化率 

拉断伸长率变化率 

 

- 

% 

% 

 

0～+5 

≥-10 

≥-15 

 

+1 

+2 

-8 

 

+1 

-3.7 

-12.4  

 

 

7 低温脆性 - -40℃无破坏 -40℃无破坏 -40℃无破坏 -40℃无破坏 

8 表面电阻率 Ω ≥1×10
9
 2.6×1014 8.1×1015 5.7×1014 

9 体积电阻率 Ω.c

m 
≥1×10

9
 

3.5×1013 7.8×1014 8.2×1013 

10 
粘合强度 

KN/

m 
≥1.2 1.8 4.7  — 

注：指标中负号代表性能下降，负号后面的数值代表性能下降的最大值。  

序号 项目及实验条件 单位 指标 西北院 成都盛帮 国机密封 利德东方 

1 硬度，Shore A — 70±5 72 72 69.2 72.7 

2 拉伸强度 MPa ≥12 18.0  18.0  18.7 23.6 

3 拉断伸长率 % ≥170 268 268 258 310 

4 撕裂强度，直角 kN/m ≥20 26 26 28 23.2 

5 
压缩永久变形，150℃×72h，

压缩 25% 
% ≤25 10 10 

 

24 17 

6 

热空气老化，150 ℃×72h 

硬度变化，Shore A 

拉伸强度变化率 

拉断伸长率变化率 

 

- 

% 

% 

 

0～+5 

≥-10 

≥-15 

 

 

0 

-1.7 

-10.8 

 

 

0 

-1.7 

-10.8 

 

 

+0 

+1 

-3 

 

0.3 

0.5 

-12.7 

7 低温脆性 - 
-25℃无破

坏 

-25℃无

破坏 

-25℃无

破坏 

-15℃无破

坏 

-40℃完

好 

8 

耐液体性能， pH（3±0.1）

的硫酸溶液，100℃×168h 

体积变化 

硬度变化，Shore A 

拉伸强度变化率 

拉断伸长率变化率 

 

 

% 

- 

% 

% 

 

 

±5 

±6 

±15 

±25 

 

 

+1.9 

-2  

-9.7 

-17.2 

 

 

+1.9 

-2  

-9.7 

-17.2 

 

 

+3 

+0.1 

+5 

-6 

 

 

1.7 

-2.6 

-14.8 

-17.2 
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表6 FKM的验证数据（80度） 

从上述5家主要生产单位的橡胶材料验证数据来看，实测数据基本能满足确定的橡

胶材料指标要求，不同单位由于客户单位不同以及客户要求的指标、使用工况不尽相同，

有的单位材料电性能要优异一些，有些单位的耐压缩永久变形更优，有的单位的材料耐

酸或碱性能更优，从数据来看各家的胶料配方及工艺能满足批量化生产要求。表明制定

的材料指标合理，验证数据也基本能达到要求，没有出现特别容易达到和很难达到或不

合格的情况，配合度较好。  

3.2成品安装后性能现场验证 

3.2.1常压水电解槽成品安装后性能验证试验 

按照试验要求，蓝星(北京)化工机械有限公司进行成品安装后的考核试验安装了西

9 表面电阻率 Ω 
≥1×10

9
 3.3×

1015 
3.3×1015 

3.1×10
9
 

6.8×10
14
 

10 体积电阻率 
Ω.cm 

≥1×10
9
 3.7×

1013 
3.7×1013 

1.8×10
9
 

2.3×10
15
 

11 粘合强度 KN/m 1.2 8.1 8.1 2.5 - 

注：指标中负号代表性能下降，负号后面的数值代表性能下降的最大值。 

序号 项目及实验条件 单位 指标 西北院 成都盛帮 利德东方 

1 硬度，Shore A — 80±5 78 78 81.2 

2 拉伸强度 MPa ≥15 16.7 19.6 15.6 

3 拉断伸长率 % ≥150 157 201 168 

4 撕裂强度，直角 kN/m ≥20 21 24 22.3 

5 
压 缩 永 久 变 形 ，

150℃×72h，压缩 25% 
% ≤25 16 14 18 

6 

热 空 气 老 化 ，

150 ℃×72h 

硬度变化，Shore A 

拉伸强度变化率 

拉断伸长率变化率 

 

- 

% 

% 

 

0～+5 

≥-10 

≥-15 

 

+1 

+10 

-12 

 

 

0 

-2.1 

-8.4 

 

 

0 

+8 

-9 

 

7 低温脆性 - 
-25℃无破

坏 
-25℃无破坏 -25℃无破坏 -25℃无破坏 

8 

耐液体性能， pH（3±

0.1）的硫酸溶液，100℃

×168h 

体积变化 

硬度变化，Shore A 

拉伸强度变化率 

拉断伸长率变化率 

 

 

% 

- 

% 

% 

 

 

±5 

±6 

±15 

±25 

 

 

+3 

-4  

-12 

-22 

 

 

+1.8 

-3  

-7.3 

-15.9 

 

 

+4 

-5  

-13 

-18 

9 表面电阻率 Ω ≥1×10
9
 1.2×1012 4.5×1015 4.7×1011 

10 体积电阻率 Ω.cm ≥1×10
9
 3.5×1012 6.8×1013 6.2×1010 

11 粘合强度 KN/m 1.2 1.5 9.4 1.9 

注：指标中负号代表性能下降，负号后面的数值代表性能下降的最大值。 
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北橡胶塑料研究设计院有限公司的整套EPDM密封件进行试验验证。蓝星(北京)化工机械

有限公司实际试验的压力为0.1MPa，通过试验验证，无泄漏。具体验证过程如下： 

1）试验条件确认 

试验前应确认以下条件： 

a） 被测试密封系统已完成安装，紧固件已按设计要求施加扭矩； 

b） 试验介质已准备就绪，液压试验宜采用洁净水或设计指定的液体介质; 

c） 压力表、记录仪等检测仪器已校验合格并在有效期内，其精度应满足试验压力测量

要求； 

d） 试验区域已设置安全隔离和警示标识，无关人员已撤离。 

2 ）试验装置检查 

试验前应对加压管路、阀门、密封接头等进行检查，确保连接可靠、无泄漏。 

3 ）液压泄漏测试 

3.1 试验压力 

液压试验压力应不低于设计压力的1.5倍（高于指标的不低于设计压力）。试验过

程中应缓慢升压，分级加压，每级稳压后方可继续升压，避免压力冲击。 

3.2 试验程序 

a） 缓慢加压至试验压力，逐级检查密封部位及管路连接处有无异常； 

b） 达到规定的试验压力后，保压30min； 

c） 保压期间持续观察压力表读数及密封部位渗漏情况。 

3.3 合格判定 

保压30min内，符合以下两项者判定为合格： 

a） 压力表读数无明显下降（压力不降）； 

b） 目视检查密封垫片周边及连接部位无可见渗漏（无渗漏）。 

3.4 注意事项 

a） 液压试验时，应避免试验介质温度剧烈变化导致压力波动； 

b） 对于不允许残留试验液的系统，试验后应进行排液和干燥处理。 

3.2.2压力型水电解槽模拟实验 

南京利德东方通过自己设计工装，对出厂的产品单体密封件和简易电堆进行了气体

（氮气）和水（液体）相关气密性和泄漏量试验。 
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项目 测试项目 测试对象 测试条件 试验结果 

1 氮气

保压气密

性试验 

单体密封

件 

使用测试工装，密封件压缩量25~30%，室温，将工

装及附件安装到压力试验台上，并浸没在水中，用氮气

充满工装及附件并排除空气后，以均匀的速率在

60s~100s 内加压至6MPa，保压3min，观察其是否出现气

泡 

无泄漏 

2 水压

保压试验 

使用测试工装，密封件压缩量25~30%，室温，将工

装及附件安装到压力试验台上，用水充满工装及附件并

排除空气后，以均匀的速率在60s~100s 内加压至7MPa，

保压3min，观察其是否漏水 

无泄漏 

3 高温

老化试验 

90℃×30d，老化后先后测试第2及1项试验 无泄漏 

 

项目 测试项目 测试对象 测试条件 试验结果 

1 氮气保压

气密性试

验 

简易电堆

密封件（单

片） 

使用测试工装，密封件压缩量25~30%，室温，将工

装及附件安装到压力试验台上，并浸没在水中，用氮气

充满工装及附件并排除空气后，以均匀的速率在

60s~100s 内加压至6MPa，保压3min，观察其是否出现气

泡 

无泄漏 

2 水压保压

试验 

使用测试工装，密封件压缩量25~30%，室温，将工

装及附件安装到压力试验台上，用水充满工装及附件并

排除空气后，以均匀的速率在60s~100s 内加压至7MPa，

保压3min，观察其是否漏水 

无泄漏 

3 高温老化

试验 

90℃×30d，老化后先后测试第2及1项试验 无泄漏 

4 氦气泄漏

试验 

室温，2.5MPa，保压20s，记录泄漏率 1.5×

10
-7
mbarL/s 

从3家单位协调验证结果来看，测试条件是达到并高于GB/T19774-2005中6.1.2.1和

6.1.2.2要求，而成品安装后的气密性和泄漏量的实测性能能满足指标要求。 

3.3验证结论 

根据上述试验验证结果以及秘书处调研了解，西北院目前已经与蓝星公司和西安隆

基氢能科技有限公司形成了稳定的供货，成都盛帮的主要还优先用在了新能源汽车的高

绝缘部位的密封件，南京利德东方密封件主要是出口到国外某单位，结合科研生产单位

西北橡胶塑料研究设计院有限公司、南京利德东方等单位具有水电解制氢电解槽用橡胶
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密封件近5年多的供货历史和售后市场无不良投诉的表现，本标准规定的水电解制氢电

解槽用橡胶密封件的橡胶材料性能要求，能满足产品的使用和设计要求。 

四、标准中涉及专利的情况 

本标准未涉及相关专利。 

五、预期达到的社会效益、对产业发展的作用等情况 

本标准的制定可以促进相关企业按照统一的规范进行设计、生产，为制造方和使用

方提供了统一的考核和验收标准，这有利于稳定和提高产品技术性能，对提升行业产况 

六、与国际、国外对比情况 

国内尚无相关的标准，本标准为国内先进水平。 

七、在标准体系中的位置，与现行相关法律、法规、规章及相关标准，特别是强制性标

准的协调性 

本标准属于橡胶与橡胶制品专业领域标准体系“密封制品”中，体系表编号为

01-035-09-02-04。 

本标准与现行相关法律、法规、规章及相关标准协调一致。 

八、重大分歧意见的处理经过和依据 

无 

九、标准性质的建议说明 

本标准为推荐性标准。 

十、贯彻标准的要求和措施建议 

本标准为生产方和使用者提供了比较全面的质量控制和验标。为鼓励设计开发、生

产和销售及选用，建议本标准批准发布 6个月后实施。 

 

十一、废止现行有关标准的建议 

无。 

十二、其他应予以说明的事项 

无。 

2026.6 


