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GB/T 25978— 2018

前 言

本标准按照 GB/T 1.1— 2009 给出的规则起草 。

本标准代替 GB/T 25978— 2010《道路车辆 标牌和标签》,与 GB/T 25978— 2010相比主要技术变

化如下 :
—增加了 3.2.6 发动机/变速器标签(F类)并给出相应的性能要求 ;

— 完善了多项标签一般性能要求的试验条件,同时在 5.3.4 耐液体性能要求中增加了皮革类清

洗液、地毯及车辆用具类清洗液、50%体积混合的异丙醇(IPA)水溶液、变速器液体、乙醇等多

种液体;5.3.6.2增加了 10 min热循环试验,并增加了 5.3.10 耐高压清洗性能试验 、5.3.11 热剪

切粘结强度性能试验等 ;
—增加了 5.3.12 标签自毁性能试验方法,完善标签防伪防篡改性能要求 ;
—增加了附录 A(资料性附录)标签粘贴表面建议 。

本 标准由中国人民共和国工业和信息化部提出 。

本 标准由全国汽车标准化技术委员会(SAC/TC114)归 口 。

本标准负责起草单位 : 中国汽车技术研究中心、德莎胶带(上海)有限公司 、3M 中国有限公司 。

本 标 准参加起草单位:公安部交通管理科学研究所、奇瑞汽车股份有限公司、泛亚汽车技术中心有

限 公司、上汽通用五菱汽车股份有限公司、上海汽车集团股份有限公司技术中心、北京汽车股份有限公

司、北京汽车研究总院有限公司、东风汽车技术中心、广汽本田汽车有限公司 。

本标准主要起草人 : 李 铮、朱 彤、王 丹、李 翠、应 朝 阳、张 俊 华、何 华 珍、兰 必 丰、李 博 程、武 沛 川 、

王学胜、李燕、蒋歆华 。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为 :
— GB/T 25978— 2010。
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道路车辆 标牌和标签

1 范围

本 标 准规定了道路车辆上使用的用于说明车辆信息的标牌和标签的分类 、性能要求及试验方法 。

本标准适用于道路车辆上使用的用于说明车辆制造信息 、警告性信息 、操纵及指示性信息等内容的

各类标牌和标签 。

本标准不适用于在车辆或车辆部件本体上通过打刻 、蚀刻 、铸造 、喷涂 、印制,或者缝制在部件本体

上等方式直接形成的车辆标识 。

本标准不适用于在车辆生产 、运输 、交接中使用的(车辆正常使用前可去除的)车辆或部件的标识 。

用于车辆零部件及总成的各类标牌和标签可参照采用 。

2 规范性引用文件

下 列文件对于本文件的应用是必不可少的 。凡是注 日期的引用文件,仅注 日期的版本适用于本文

件 。凡是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 250 纺织品 色牢度试验 评定变色用灰色样卡
GB/T 3280 不锈钢冷轧钢板和钢带

GB/T 13306 标牌

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件 。

3.1
标牌 plate

刚性结构的 、载有车辆信息的通过铆接 、焊接 、胶带粘贴等方式安装在车辆上的标识物 。标牌分为

金属标牌和非金属标牌 。
3.2

标签 label

柔 性 结构的 、载有车辆信息的通过粘贴等方式安装在车辆上的标识物 。标签可按使用位置分为发

动机舱标签 、暴露的外部标签 、非暴露的外部标签 、暴露的内部标签 、非暴露的内部标签和发动机/变速

器标签 。
3.2.1

发动机舱标签(A类) enginecompartmentlabels (A type)
位于发动机舱内 、粘贴在除发动机本体之外的标签 。
注 : 例如粘贴在发动机舱内喷涂过的钣金件上 、塑料饰盖 、蓄电池或容器上的标签等 。

3.2.2

暴露的外部标签 (B类 ) exposed exteriorlabels (Btype)
位于车身外部 、粘贴的位置可见的标签 。
注 : 例如挂车栓钩标签 、行李架或滑雪橇架载荷标签等 。
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3. 2. 3

非暴露的外部标签(C类) non-exposed exteriorlabels (Ctype)

位于车身活动部件的接合部 ,在开启车身活动部件后方可见的标签 。
注 : 例如贴在门柱上或门柱内侧的标签 、油箱加注口盖标签等 。

3. 2. 4

暴露的内部标签(D类) exposed interiorlabels (D type)

位 于 车辆内部 、在部件正常使用(折叠部件处于收起状态)状态可见的 、暴露在 日光照射下的标签 ,

以及位于遮阳板外表面(可见表面)的标签 。
注 : 例如遮阳板上的安全气囊标签 、安全带标签等 。

3. 2. 5

非暴露的内部标签(E类) non-exposed interiorlabels (E type)

位于车辆内部可见的(对于折叠部件 , 当其处于打开状态时可见的) ,不暴露在 日光照射下的标签 ;

以及只有放下遮阳板或打开门时方暴露的标签 。
注 : 例如粘贴在遮阳板内表面的标签 、粘贴在可折叠部件内表面的标签 、行李舱标签等 。

3. 2. 6

发动机/变速器标签 (F类 ) engine/transmision labels ( Ftype)

直 接粘贴在发动机或变速器金属本体上的标签 。

4 标牌和标签的性能要求

4. 1 标牌的性能要求

标牌的涂层附着 力 、颜 色 的 耐 晒 牢 度 、耐 磨 性 能 、耐 盐 雾 性 能 、耐 湿 热 性 能 、耐 霉 菌 性 能 应 满 足

GB/T 13306的相关要求 。

4. 2 标牌胶带粘贴的性能要求

4. 2. 1 剥离强度

可通过 180°剥离强度或 90°剥离强度(任选其一 )对胶带的剥离强度性能进行评价 。

不同工况下的剥离强度要求有 :
a) 初粘时剥离强度

经 5. 2. 3. 3试验后 ,180°剥离强度应大于或等于 0. 5 N/mm ,90°剥离强度应大于或等于 0. 4 N/mm。

b) 标准环境下剥离强度

经 5. 2. 3. 4试验后 ,180°剥离强度应大于或等于 1 N/mm ,90°剥离强度应大于或等于 0. 8 N/mm。

c) 高温下剥离强度

经 5. 2. 3. 5试验后 ,180°剥离强度应大于或等于 0. 4 N/mm ,90°剥离强度应大于或等于 0. 3 N/mm。

d) 热老化后剥离强度

经 5. 2. 3. 6试验后 ,180°剥离强度应大于或等于 0. 8 N/mm ,90°剥离强度应大于或等于 0. 8 N/mm。

e) 温水老化后剥离强度

经 5. 2. 3. 7试验后 ,180°剥离强度应大于或等于 0. 8 N/mm ,90°剥离强度应大于或等于 0. 8 N/mm。

f) 循环老化后剥离强度

经 5. 2. 3. 8试验后 ,180°剥离强度应大于或等于 1 N/mm ,90°剥离强度应大于或等于 0. 8 N/mm。

g) 耐湿老化后剥离强度
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经 5.2.3. 9 试 验 后 , 180°剥 离 强 度 应 满 足 大 于 或 等 于 0. 8 N/mm, 90°剥 离 强 度 应 大 于 或 等 于

0.8 N/mm。

4.2.2 拉拔力性能

经 5.2.4试验后,拉拔力应大于或等于 125N。

4.2.3 动态剪切强度

4.2.3.1 初粘时动态剪切强度

经 5.2.5a)试验后,动态剪切强度应大于或等于 0.2N/mm2 。

4 .2.3.2 标准环境下动态剪切强度

经 5.2.5b)试验后,动态剪切强度应大于或等于 0.3N/mm2 。

4.2.3.3 高温下动态剪切强度

经 5.2.5c)试验后,动态剪切强度应大于或等于 0.2N/mm2 。

4.2.3.4 热老化后动态剪切强度

经 5.2.5d)试验后,动态剪切强度应大于或等于 0.4N/mm2 。

4 .2.3.5 温水老化后动态剪切强度

经 5.2.5e)试验后,动态剪切强度应大于或等于 0.3N/mm2 。

4 .2.3.6 循环老化后动态剪切强度

经 5.2.5f)试验后,动态剪切强度应大于或等于 0.3N/mm2 。

4.2.3.7 挡风玻璃洗涤剂老化后动态剪切强度

经 5.2.5g)试验后,动态剪切强度应大于或等于 0.4N/mm2 。

4.2.4 静态剪切强度

经 5.2.6 试验后,静态保持时间应大于或等于 10000 min。

4.3 标签的一般性能要求

4.3.1 180°剥离强度

经 5.3.2试验后,180°剥离强度应大于或等于 0.44N/mm。

4.3.2 耐磨损性能

经 5.3 . 3 试 验后 ,标 签均 应 外 观完 好 , 无 粘接 分 离 现象 , 无 破损 , 与 试验 前 样 品相 比 表 面色 彩 没 有明

显 变化;标签上信息应清晰且易于识别,如果标签上有条形码,试验后条形码应可读 。

4.3.3 耐液体性能

经 5.3.4 试验后,标签均应外观完好,无粘接分离现象 ,与试验前样品相比表面色彩没有明显变化 ;
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标 签上信息应清晰且易于识别 ,如果标签上有条形码 ,试验后条形码应可读 。

4. 3. 4 耐湿性能

经 5. 3. 5试验后 ,标签均应外观完好 ,无粘接分离现象 ,与试验前样品相比表面色彩没有明显变化 ;

标 签上信息应清晰且易于识别 ,如果标签上有条形码 ,试验后条形码应可读 。

4. 3. 5 热循环性能

经 5. 3. 6. 1 试验后 ,标签均应外观完好 ,无粘接分离现象 , 与试验前样品相比表面色彩没有明显变

化 ;标签上信息应清晰且易于识别 ,如果标签上有条形码 ,试验后条形码应可读 。

4. 3. 6 热老化性能

经 5. 3. 7试验后 ,标签均应外观完好 ,无粘接分离现象 ,与试验前样品相比表面色彩没有明显变化 ;

标 签上信息应清晰且易于识别 ,如果标签上有条形码 ,试验后条形码应可读 。

4. 3. 7 色牢度性能

经 5. 3. 8试验后 ,标签产生的色差均应至少达到 GB/T 250规定的灰色样卡 4级的要求 。

4. 3. 8 人工气候加速老化性能

经 5. 3. 9试验后 ,标签均应外观完好 ,无粘接分离现象 ,与试验前样品相比表面色彩没有明显变化 ;

标 签上信息应清晰且易于识别 ,如果标签上有条形码 ,试验后条形码应可读 。

4. 3. 9 耐高压清洗性能

经 5.3. 10试验后 ,标签均 应 外 观 完 好 , 无 粘 接 分 离 现 象 , 与 试 验 前 样 品 相 比 表 面 色 彩 没 有 明 显 变

化 ;标签上信息应清晰且易于识别 ,如果标签上有条形码 ,试验后条形码应可读 。

4. 3. 10 热剪切粘结强度

经 5. 3. 11试验后 ,标签位移不应超过 5 mm ,标签上字体不应发生扭曲 ,标签上信息应清晰且易于

识 别 ,如果标签上有条形码 ,试验后条形码应可读 。

4. 4 特殊用途标签的附加要求1)

4. 4. 1 防篡改性能

4.4.1.1 标签的移除 :

4. 4. 1. 1. 1 应通过撕毁标签或使标签上的信息不可辨认 ,导致标签的自毁 。经 5. 3. 12试验后 ,标签均应
发 生 断裂无法完整移除 ,或未发生断裂但外观发生明显改变(如出现裂纹 、变形等情况)导致标示信息不

完整 。

4. 4. 1. 1. 2 粘贴于油漆表面的标签移除后 ,粘贴标签的部件区域外观应发生可辨认的改变 ,使检查者能
在 原标签粘贴区域追溯到原标签存在的证据 。若采用荧光方式实现 ,标签移除后应留有荧光印记 。

4 . 4.1.2 标签信息的更改应留下原始信息的痕迹 ,或者明显改变标签的外观 。

1) 对于用于识别车辆(或零部件及总成)身份或制造历程等特殊用途的标签(如车辆识 别 代 号 标 签 、产 品 标 牌 、发

动 机 标识等) ,根据需要 ,还应具有防篡改性能及防伪性能 。
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4. 4. 2 防伪性能

4.4.2.1 标签应防伪造 。

4 . 4.2.2 标签材料应包含有制造商的标识或一些其他独特标识 ,该标识的更改或消除应能可辨认地改
变标签的外观 。

5 标牌和标签的试验方法

5. 1 标牌的试验方法

按照 GB/T 13306的规定进行试验 。

5. 2 标牌胶带粘贴的试验方法

5. 2. 1 试验环境

在 未 特殊定义的情况下 ,所有试验需在标准环境(23 ℃±2℃ ,50% ±5% RH)下进行 , 同时试验胶

带和测试板在标准环境下放置 4 h后再进行粘贴 。

5. 2. 2 样品制备

测试板 :长度为 125mm±1mm ,宽 度 为 50 mm±1 mm , 厚 度 1. 5 mm~2. 0 mm , 测 试 板 材 质 为

GB/T 3280规定的 06Cr19Ni10。亦可选取标牌实际粘贴的车辆部位外侧油漆板或电镀板作为测试板 。

在胶带粘贴在测试板之前 ,需要用脱脂纱布和清洁剂清洁测试板表面 。

胶 带 :胶带尺寸参照不同试验的具体要求 ,每个试验需要至少制作 3 个样品 ,试验结果为各样品试

验 结果的平均值 。测试用的胶带是一侧覆有隔离纸的成卷的双面胶带 ,没有隔离纸的一侧称为敞开面 ,

敞 开面是粘贴到标牌上的一侧 。而把覆有隔离纸另一 侧称为覆盖面 ,覆盖面是贴到车体或电镀件表面

的一侧 。

5. 2. 3 剥离强度试验

5.2.3.1 180°剥离强度试验

在 标 准环境下 ,制备宽 25mm±1mm ,长 200mm±1mm 的胶带样品 。为保证胶带在剥离时不被

拉 伸 变形 ,需在胶带的敞开面上贴附厚度为 20μm ~60μm 聚酯薄膜 。 同时为确保聚酯薄膜与胶带的

粘 贴强度 ,在贴附聚酯薄膜前 ,先把底涂剂涂布在聚酯薄膜的粘接表面 ,并在底涂剂干燥后再在胶带上
贴附聚酯薄膜 。

将 贴附有聚酯薄膜的胶带的覆盖面粘附在测试板上 ,然后用 2 kg,50 mm 宽的压辊以300 mm/min
的速度在其表面辊压一个往复 ,确保胶带粘贴完全 。

在 5. 2. 3. 3~5. 2. 3. 9 的不同试验条件下 ,将试验样品的 自 由端对折 180°,并从测试板上剥离 25 mm

± 1 mm的试验样品 ,把试验样品的自由端和测试板分别夹在拉力试验机的上 、下夹持器上 ,应使剥离面

与 拉 力试验机力线保持一致 。拉力试验机以 300mm/min的剥离速度连续剥离胶带 ,通过自动记录仪

绘出剥离曲线 , 剥 离 曲 线 的 前 20 mm±1 mm 的 测 量 数 值 不 计 , 记 录 剥 离 曲 线 的 20 mm±1 mm~

8 0mm±1mm 间的测量数值(见图 1) 。
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图 1 180°剥离强度试验示意图

5.2.3.2 90°剥离强度试验

在 标 准环境下 ,制备宽 25mm±1mm ,长 200mm±1mm 的胶带样品 。为保证胶带在剥离时不被

拉 伸 变形 ,需在胶带的敞开面上贴附厚度为 20μm~60 μm 聚酯薄膜 。 同时为确保聚酯薄膜与胶带的

粘 贴强度 ,在贴附聚酯薄膜前 ,先把底涂剂涂布在聚酯薄膜的粘接表面 ,并在底涂剂干燥后再在胶带上
贴附聚酯薄膜 。

将 贴 附有聚酯薄膜的胶带的覆盖面粘附在测试板上 ,然后用 2 kg,50 mm 宽的压辊以300mm/min
的速度在其表面辊压一个往复 ,确保胶带粘贴完全 。

在 5. 2. 3. 3~5. 2. 3. 9 的不同试验条件下 ,将试验样品的 自 由端对折 90°,并从测试板上剥离覆盖面

2 5 mm±1 mm ,把试验样品的自由端和测试板分别夹在拉力试验机的上 、下夹持器上 。应使剥离面与

拉 力 试验机力线保持一致 。拉力试验机以 300 mm/min的剥离速度连续剥离胶带 ,通过自动记录仪绘

出剥离曲线 ,剥离曲线的前 20 mm±1 mm 的测量数值不计 ,记录剥离曲线的 20 mm±1mm~80 mm

± 1 mm 间的测量数值(见图 2) 。
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图 2 90°剥离强度试验示意图

5.2.3.3 初粘时剥离强度试验

样品制备粘贴完成后 ,将试验样品放置在标准环境下 20 min 后 ,按照 5. 2. 3. 1 或 5. 2. 3. 2 所述的试

验方法进行试验 。

5.2.3.4 标准环境下剥离强度试验

将试验样品放置在标准环境下 72h后 ,按照 5. 2. 3. 1 或 5. 2. 3. 2所述的试验方法进行试验 。

5.2.3.5 高温下剥离强度试验

将试验样品放置在标准环境下 24h后 ,按照 5. 2. 3. 1 或 5. 2. 3. 2 所述的试验方法在温度为 80 ℃±

2 ℃的条件下进行试验 。

5.2.3.6 热老化后剥离强度试验

将 试验样品放置在标准环境下 24 h后 ,将其放置在 80 ℃± 2℃的条件下 240 h,完成后 ,将样品放

置在标准环境下 24h。按照 5. 2. 3. 1 或 5. 2. 3. 2所述的试验方法进行试验 。

5.2.3.7 温水老化后剥离强度试验

将 试验样品放置在标准环境下 24h后 ,将其浸入 40 ℃±2℃的水浴槽中 240 h,完成后 ,将表面水

分彻底擦除 ,并在标准环境下放置 24h,按照 5. 2. 3. 1 或 5. 2. 3. 2所述的试验方法进行试验 。

5.2.3.8 循环老化后剥离强度试验

将 试验样品放置在标准环境下 24 h后 ,按如下温度循环进行老化试验 :

a) 在 -30 ℃±2℃的条件下 ,放置 17 h;
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b) 在 70 ℃±2℃的条件下 ,放置 72 h;

c) 在 38℃±2℃ 、100% RH 的条件下 ,放置 24h;

d) 在 -30 ℃±2℃的条件下 ,放置 7 h;

e) 在 38℃±2℃ 、100% RH 的条件下 ,放置 17h;

f) 在 70 ℃±2℃的条件下 ,放置 7 h。

完成后 ,将试验样品放置在标准环境下 24h,按照 5. 2. 3. 1 或 5. 2. 3. 2所述的试验方法进行试验 。

5.2.3.9 耐湿老化后剥离强度试验

将 试验样品放置在标准环境下 24h后 ,将试验样品放置在 38 ℃±2℃ 、95% RH 条件下 240h,完

成后 ,将样品放置在标准环境下 24h,按照 5. 2. 3. 1 或 5. 2. 3. 2所述的试验方法进行试验 。

5. 2. 4 拉拔力性能试验

在 标 准环境下 ,制备宽 12. 5 mm±1mm ,长 25mm±1mm 的胶带和铝块 。

将 胶带不带隔离纸的一侧粘贴到铝块上 ,然后用 2 kg, 50 mm 宽的压辊以 300 mm/min的速度在

其表面辊压一个往复 ,确保胶带粘贴完全 。然后将另 一 侧的隔离纸撕去并 粘 贴 在 测 试 板 上(见 图 3) 。

在标准环境下放置 72 h后 ,然后以 60 mm/min的拉伸速度拉拔铝块 ,测量铝块被拔落时最大的拉力 。

图 3 拉拔力性能试验示意图

5. 2. 5 动态剪切强度试验

在标准环境下 ,制备宽 25mm±1mm ,长 2 mm±1mm 的胶带样品 。

将 胶带粘贴到测试板上 ,然后用 2 kg,50mm 宽的压辊以 300 mm/min的速度在其表面辊压 一 个

往复 ,确保胶带粘贴完全 。在下述 5. 2. 5a) ~5. 2. 5g)的不同试验条件下 , 以 50mm/min的拉伸速度拉伸

测试板 ,测量两板在脱离时的粘结强度(见图 4) :
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图 4 动态剪切强度试验示意图

a) 初粘时动态剪切强度试验

样 品制备粘贴完成后 ,将试验样品放置在标准环境下 20min后 ,按照 5. 2. 5所述的试验方法进

行试验 。
b) 标准环境下动态剪切强度试验

将试验样品放置在标准环境下 72h后 ,按照 5. 2. 5所述的试验方法进行试验 。
c) 高温下动态剪切强度试验

将 试 验样品放置在标准环境下 24h后 ,按照 5. 2. 5所述的试验方法在温度为 80 ℃ ±2℃的条

件下进行试验 。
d) 热老化后动态剪切强度试验

将 试验样品放置在标准环境下 24 h后 ,将其放置在 80 ℃±2℃的条件下 240 h,完成后 ,将样

品放置在标准环境下 24h。然后按照 5. 2. 5所述的试验方法进行试验 。
e) 温水老化后动态剪切强度试验

将 试验样品放置在标准环境下 24 h后 ,将其浸入 40 ℃± 2℃的水浴槽中 240 h,完成后 ,将表

面水分彻底擦除 ,并在标准环境下放置 24h,按照 5. 2. 5所述的试验方法进行试验 。
f) 循环老化后动态剪切强度试验

将 试验样品放置在标准环境下 24 h后 ,按如下温度循环进行老化试验 :
1 ) 在 -30 ℃±2℃的条件下 ,放置 17h;

2 ) 在 70 ℃±2℃的条件下 ,放置 72h;

3 ) 在 38℃±2℃ 、100% RH 的条件下 ,放置 24h;

4) 在 -30 ℃±2℃的条件下 ,放置 7 h;

5 ) 在 38℃±2℃ 、100% RH 的条件下 ,放置 17h;

6) 在 70 ℃±2℃的条件下 ,放置 7 h。

完成后 ,将试验样品放置在标准环境下 24h,按照 5. 2. 5所述的试验方法进行试验 。

g) 挡风玻璃洗涤剂老化后动态剪切强度试验
在清水中加入如下试剂 :

1 ) 20%(体积比)的乙醇(纯度为 95% ,含 1%的丁醇) ;

2 ) 10%(体积比)的异丙醇(纯度 > 98%) ;
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3) 0. 09%(质量比)的十二烷基硫酸钠(SDS, 纯度为 95%) ;

4) 0. 6%(质量比)的乙二醇(纯度 > 98%) 。

在 标准环境下把制备好的试验样品完全浸入以上溶液中 ,浸泡 30 min后在标准环境下放置2h,按

照 5. 2. 5所述的试验方法进行试验 。

5. 2. 6 静态剪切强度试验

在标准环境下 ,制备宽 25 mm±1 mm ,长 25 mm±1 mm 的胶带样品 。

将 胶带粘贴到测试板上 ,然后用 2 kg,50 mm 宽的压辊以 300 mm/min 的速度在其表面辊压 一 个

往复 ,确保胶带粘贴完全 。然后在标准环境下放置 72 h 后 ,在其垂直方向的下端施加 2 kg的重物 ,测

量 两测试板的脱离时间(见图 5) 。

图 5 静态剪切强度试验示意图

5. 3 标签的试验方法

5. 3. 1 试验准备

5.3.1.1 测试板的选取

进行 5. 3. 2、5. 3. 7、5. 3. 12试验时 ,测试板材质为 GB/T 3280规定的 06Cr19Ni10。

进行 5.3. 4试验时 ,推荐 选 取 标 签 实 际 粘 贴 表 面 作 为 测 试 板 ,若 测 试 液 体 与 实 际 粘 贴 表 面 发 生 反

应 ,则测试板材质为 GB/T 3280规定的 06Cr19Ni10。
进行其他试验时 ,推荐选取标签实际粘贴表面作为测试板 。

5.3.1.2 试验样品的制备

除 5. 3. 2、5. 3. 11、5. 3. 12试验规定外 ,试验标签的尺寸应与实际应用相符 ,测试板的尺寸应与试验标

签相匹配 。试验标签应载有标识信息 。
在标签粘贴在测试板之前 ,需要用脱脂纱布和清洁剂清洁测试板表面 。将标签粘贴在测试板上 ,用

2 kg,50 mm 宽的压辊以 300mm/min 的速度在其表面辊压一个往复 ,确保标签粘贴完全 。 除 5. 3. 4f) 、

5 . 3.6.2、5.3.12 试验外,在进行试验之前,试验样品应在标准环境(23℃±2℃ 、50%±5% RH) 条件下
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至 少放置 24h。

每个试验需要至少制作 3个试验样品 。

5. 3. 2 180°剥离强度试验

制 备宽 25 mm±1mm ,长 200 mm±1mm 的标签 ,将标签粘贴在测试板(长度为 125 mm±1mm ,

宽 度 为 50mm±1mm ,厚度 1. 5 mm~2. 0 mm)上 ,用 2 kg,50mm 宽的压辊以 300mm/min的速度在

其表面辊压一个往复 ,确保标签粘贴完全 。
在下述试验条件下 :

a) 标准环境下放置 24h;

b) 在 5. 3. 5试验后 ,在标准环境下放置 1 h;

c) 在 5. 3. 6. 1试验后 ,在标准环境下放置 1 h。

将 标签的自由端对折 180°,并从测试板上剥离 25mm±1mm 的标签 ,把标签的自由端和测试板分

别夹在拉 力 试 验 机 的 上 、下 夹 持 器 上 , 应 使 剥 离 面 与 拉 力 试 验 机 力 线 保 持 一 致 。 拉 力 试 验 机 以

300 mm/min的剥离速度连续剥离标签 ,通过自动记录仪绘出剥离曲线 ,剥离曲线的前 20 mm±1 mm

的 测量数值不计 ,记录剥离曲线的 20 mm±1mm~80 mm±1mm 间的测量数值 。试验结果为各试验
样品试验结果的平均值 。

180°剥离强度试验不适用于具有 4. 4. 1. 1. 1 的特性的标签 。

5. 3. 3 耐磨损试验

标 签应粘贴在由 Taber磨损试验机的制造者所提供的相同的纸板基体上 ,使用 CS-10号砂轮 ,通过
Taber磨 损 试验机 ,在 500g 负载下 , 以 30r/min的转速 ,进行下述磨损循环 :

a) A、C、D、E类标签应进行 100个磨损循环;

b) B、F类标签应进行 200个磨损循环 。

5. 3. 4 耐液体试验

除标准规定外 ,耐液体试验应使用车辆实际应用液体 。试验包括 :

a) 耐清洁剂试验

在标准环境下 ,将试验样品分别垂直浸没在皮革类清洗液 、地毯及车辆用具类清洗液 、50%体
积混合的异丙醇(IPA)水溶液中 ,放置 4 h,取出试验样品 ,用棉布擦净 , 目测 。

b) 耐发动机油试验

在 标准环境下 ,将试验样品垂直浸没在 23 ℃±2℃发动机油中 ,放置 4 h,取出试验样品用棉

布 擦 拭 至 表 面 无 可 视 发 动 机 油 后 置 于 12 0 ℃± 2 ℃ ( A类 ) 或 15 0 ℃± 2 ℃ ( F类 ) 条 件 下 , 放 置

4 h,取出试验样品 , 目测 。
耐发动机油试验仅适用于 A类 、F类标签 。

c) 耐风挡玻璃清洗液试验

在 标准环境下 ,将试验样品垂直浸没在风挡玻璃清洗液中 ,放置 4 h,取出试验样品 ,用棉布擦

净 , 目测 。
耐风挡玻璃清洗液试验仅适用于 A类 、B类 、C类 、F类标签 。

d) 耐制动液试验

— 在标准环境下 ,将试验样品垂直浸没在 23℃±2℃制动液中 ,放置 4 h,取出试验样品 ,用

棉布擦净 , 目测 。
仅 适用于 A类标签 。

— 在标准环境下 ,将试验样品垂直浸没在 23 ℃ ±2℃制动液中 ,放置 4 h,取出试验样品用
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棉布擦拭至 表 面 无 可 视 制 动 液 后 置 于 100 ℃ ±2 ℃条 件 下 , 放 置 4 h, 取 出 试 验 样 品 ,

目测 。
仅适用于 F类标签 。

e) 耐燃料试验

在标准环境下 ,将试验样品垂直浸没在燃料(汽油 、柴油 、乙醇汽油 E85)中 ,放置 10s±1 s,取

出干燥 20s±1s,上 述 为 一 循 环 , 共 进 行 10个 循 环 。 10个 循 环 后 , 在 标 准 环 境 下 垂 直 放 置

1 h, 目测 。
耐燃料试验仅适用于 A类 、B类 、F类标签和 C类标签中粘贴在燃料容器上的标签 。

f) 耐酸试验

在 标准环境下放置 72h后 ,使用滴管用电池硫酸溶液(相对密度为 1. 28)将全部标签与被粘贴

表 面 间边缘和标签部分表面浸湿 ,放置 7 d, 目测(以 24h 为时间间隔观察 ,如发生硫酸挥发 ,

则重复浸湿程序) 。
耐酸试验仅适用于粘贴在蓄电池上的标签 。

g) 耐变速器液体试验

在标准环境下 ,将试验样品垂直浸没在 23 ℃±2℃变速器液体中 ,放置 4 h,取出试验样品用棉

布擦拭至表面无可视变速器液体后置于 150℃±2℃条件下 ,放置 4 h,取出试验样品 , 目测 。
耐变速器液体试验仅适用于 F类标签 。

5. 3. 5 耐湿试验

将 试验样品置于 40 ℃±2℃ 、100% RH 的条件下 ,放置 144h。
试验后 ,在标准环境下放置 1 h, 目测 。

5. 3. 6 热循环试验

5 . 3.6.1 试验样品进行下述 2个循环[从 a) ~d)代表 1个循环] :

a) 对于 A 类和 D 类标签 , 在 120 ℃ ±2 ℃条 件 下 , 放 置 30 min;对 于 B 类 、C 类 、E 类 标 签 , 在
9 0 ℃±2℃条件下 ,放置 30 min;对于 F类标签 ,在 150 ℃±2℃条件下 ,放置 30 min。

b) 在 23 ℃±2℃ 、50%±5% RH 的条件下 ,放置 15min;

c) 在 -30 ℃±2℃条件下 ,放置 30 min;

d) 在 23 ℃±2℃ 、50%±5% RH 的条件下 ,放置 15min。
试验后 ,在标准环境下放置 1 h, 目测 。

5. 3.6.2 试验样品制备完成后 ,在标准环境下放置 10min,进行 5. 3. 6. 1 规定的 a) ~d)2个循环 。试验
后 ,在标准环境下放置 1 h, 目测 。

5.3 .6 .2 仅适用于在粘贴后短时间内需要历经明显温变的标签 ,5.3 .6 .2 不作为标签性能评价试验,若
试 验后 ,标签外观发生明显变化或出现粘接分离现象 ,则不推荐在此位置粘贴标签(标签粘贴表面建议
参见附录 A) 。

5. 3. 7 热老化试验

将 试验样品置于下述温度条件下 :
a) 对于 A类需永久保持的标签(如车辆识别代号标签 、产品标牌 、发动机 标 识 等) , 在 120 ℃ ±

2 ℃条件下 ,放置 1 000h;对于 A类其他标签 ,在 120 ℃±2℃条件下 ,放置 168h;

b) 对于 B类 、C类 、D类 、E类需永久保持的标签(如车辆识别代号标签 、产品标牌等) ,在 90 ℃ ±
2 ℃条件下 ,放置 1 000 h;对于 B类 、C类 、D类 、E 类其他标签 ,在 90 ℃ ±2 ℃条件下 ,放置

1 68 h;
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c) 对于 F类标签 ,在 150 ℃±2℃条件下 ,放置 1 600h。
试验后 ,在标准环境下放置 1 h, 目测 。

5. 3. 8 色牢度试验

将 试验样品放入老化箱内 ,老化箱采用氙灯作为光源 ,试验样品正面受到波长为 300 nm~400nm
光线的辐射 ,试验样品 所 受 累 积 辐 射 能 量 应 达 到 28 MJ/m2 。 在 试 验 过 程 中 , 老 化 箱 湿 度 为 0~20%

RH ,黑板温度为 100 ℃±3℃ 。
色 牢度试验仅适用于 D类标签 。

5. 3. 9 人工气候加速老化试验

将 试验样品放入老化箱内 ,老化箱采用氙灯作为光源 ,试验样品所受累积辐射能量 ,B 类标签应达

到 2 500kJ/m2 ,C类标签应达到 600kJ/m2 。在试验过程中 ,按照光照 102min、光照并喷水 18min的

循环 ,采用连续光照 ,黑板温度为 65 ℃±3℃ 。
试验后 ,在标准环境下放置 1 h, 目测 。

人工气候加速老化试验适用于 B类 、C类标签 。

5. 3. 10 耐高压清洗试验

在 5. 3. 5、5. 3. 6. 1、5. 3. 7试验后 ,在标准环境下放置 24h, 以压力 8. 50MPa±0. 34MPa,水温为室温

的 高压水枪在距离标签 20cm位置以 45°角进行喷射 ,持续时间 5 s。

试验后 ,在标准环境下放置 1 h, 目测 。
耐高压清洗试验适用于 B类 、F类标签 。

5. 3. 11 热剪切粘结强度试验

制 备宽 50mm±1mm ,长 75mm±1mm 的标签 ,如图 6 所示 ,将标签粘贴在测试板上 ,用 2 kg,

5 0 mm宽的压辊以 300mm/min的速度在其表面辊压 一 个往复 , 确保标签粘贴完全 , 在标准环境下放
置 24 h后 ,在标签悬挂区域的下端施加 0. 1 kg重物(可另行在标签悬挂区域贴附胶带用以固定重物) ,

置 于 120 ℃±2℃的条件下 ,放置 24h,测量标签位移量 。试验结果为各试验样品试验结果的平均值 。

热 剪切粘结强度试验仅适用于粘贴于垂直表面的 A类 、F类标签 。
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图 6 热剪切粘结强度试验示意图

5. 3. 12 自毁性能试验

制备宽 40 mm ± 1 mm,长 60 mm ± 1 mm 的标签(标签边缘应光滑无切 口 ,设计给出的预制切口除

外) ,将标签粘贴在测试板上 ,用 2 kg,50 mm 宽的压辊以 300 mm/min 的速度在其表面辊压一个往复 ,

确 保标签粘贴完全 ,在标准环境下放置 14 d。

如图 7 所 示 , 手 工 借 助 美 工 刀 从 标 签 一 端 (以 45°角 方 向) 将 标 签 从 测 试 板 上 剥 离 , 速 度 约

为 30 mm/min。

图 7 自毁性能试验示意图
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附 录 A
(资料性附录)

标签粘贴表面建议

A. 1 标签粘贴表面要求

标签粘贴表面应尽量光滑 、平整且具有高表面能 ,表面粗糙度(Ra)宜小于 10μm ,材料表面能宜大

于 40dyn/cm。

A. 2 适合标签粘贴的表面

标签宜粘贴在如下表面 :油漆面 、清漆面 、电泳漆面 、聚酰胺 、丙烯腈-丁二烯-苯乙烯共聚合物(ABS

塑料) 、硬质聚氯乙烯 、金属表面等 。

A. 3 不适合标签粘贴的表面

标 签 不宜粘贴在高粗糙度表面 ,如 :仪表板(IP面板)皮纹面 、发动机罩盖磨砂表面等 。

标签不宜粘贴在低表面能材料表面 , 如 : 三元乙丙橡胶(EPDM) 、聚 丙 烯/三 元 乙 丙 橡 胶 共 混 材 料

(PP/EPDM) 、聚丙烯 、软质聚氯乙烯 、碳纤维材料(使用脱模剂) 、使用大量增塑剂的非金属材料等 。


