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QC/T 1016-XXXX《乘用车门内饰板总成》编制说明 

（征求意见稿编制说明） 

一． 工作简况 

1.1 任务来源 

根据工信厅科[2019]195号关于印发工业和信息化部办公厅关于印发 2019 年第三批行业标准制修订计

划的通知，项目序号为 2019-0780T-QC，《乘用车门内饰板总成》的行业标准（以下简称本标准）列入 2019

年行业标准修订项目，由上海延锋金桥汽车饰件系统有限公司等单位负责修订。 

1.2 工作过程 

2019 年 3 月 14 日，修订工作组召开首次会议，会议讨论了当前标准的情况以及国内乘用仪表板和副

仪表板的生产使用现状，确定了标准修订的必要性，并搭建了总体框架和主要内容，此次修订将结合目前

主机厂关于车内空气质量的严格要求，将新增乘用车门内饰板总成的挥发性有机物和总成挥发性有机物和

醛酮组分散发量的要求和试验方法，门内饰板总成气味要求，以及禁用物质要求。 

2019 年 7 月 11 日，标准起草组内部召开研讨会，学习标准专业知识，了解标准发展最新讯息，并且

对后续标准更新工作进行安排，并针对上一次会议的结论，初步搭建了标准框架。 

2019 年 7~9 月，标准修订小组对之前会议的意见、建议进行了认真分析、理解和总结，开展标准初稿

的编制以及试验项目的验证工作，标准撰写小组收集资料，分工编制标准初稿。针对需要修订的内容起草

小组进行了试验验证及主机厂调研，确定了总成挥发性有机物和醛酮组分散发量的限值要求。 

2019 年 10 月 26 日，召开企业内部研讨会，与会专家对标准初稿的内容条款及技术指标进行了逐条研

讨，对标准制定中遇到的相关问题进行了深入交流并达成共识，确定了标准草案的内容，并同时安排起草

单位进行了试验验证，确保了标准条款的要求的合理性和试验方法的可操作性。 

2020 年 7 月 10 日，标准起草组召开了线上会议，对标准验证情况进行了梳理和讨论，同时对标准草

案进行了逐条讨论，最终形成了标准征求意见稿。 

1.3 主要起草单位和工作组成员 

主要起草单位： 上海延锋金桥汽车饰件系统有限公司 

主要起草人： 侯剑锋、陶政、邵雄、王忠杰、林芳景、王茜 

http://219.239.107.155:8080/TaskBook.aspx?id=QCCPXT09742017
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二．标准的编制原则和主要内容 

2.1 标准的编制原则 

标准修订以满足国家法律法规及驾乘者对汽车内饰的舒适性、安全性、美观性和耐用性的要求为目标，

参考国外知名主机厂的企业标准，结合我国汽车内饰发展的实际情况，制定合理的、可实施的试验方法和

要求，提高产品技术、质量水平，促进行业健康有序发展。 

2.2 主要内容的论据，解决的主要问题 

本标准在 QC/T 1016-2014的基础上，结合乘用车门内饰板总成的性能发展要求和国内现状，参考国内

外知名汽车制造厂的企业标准，对本标准的相关技术要求进行了修改。 

本次修订的目的如下： 

（1）补充、完善、提高乘用车门内饰板技术要求； 

（2）为乘用车门内饰板新产品的准入提供明确的标准依据； 

（3）为乘用车门内饰板制造企业的研发生产提供指导； 

（4）为主机厂对乘用车门内饰板产品依据； 

（5）为检测机构对乘用车门内饰板技术依据。 

本标准与QC/T 1016-2014相比，主要修改内容和原因如下： 

（1）耐溶剂性，试剂中的97号汽油更改为75%酒精；日常使用和清洁过程中，汽油一般并不会直接接

触到门内饰板，而75%的消毒酒精，经常被当作清洁剂来使用。 

（2）增加术语挥发性有机物和醛酮组分，新增原因：替代原总碳散发、甲醛散发，更好地匹配整车车

内空气质量的管控需求。 

（3）耐摩擦色牢度，增加了适用范围；取消硬质材料的耐摩擦要求，仅适用于软质表面材料。 

（4）散发性能，从材料要求更新为总成要求；GB/T27630国家标准发布后，单纯取样测试材料散发性

能已无法匹配整车车内空气质量的要求。配合整车VOC要求，对门内饰VOC也采用总成进行验证，规定了对

应的试验方法和要求； 

（5）耐光老化，适当提高零件的耐光性要求，色牢度要求提高为不小于3-4级。门内饰板的上装部分

直接裸露在车窗下，属于阳光直射区域，相对其他部分的零件受阳光照射的时间更长，因此增加上装部分

为5周期的要求； 

（6）更新耐刮擦性试验的方法与要求；新的试验方法，采用目前广泛使用的试验方法，对耐刮擦性进

行量值考核，更有利于试验结果评价的统一性与客观性； 
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（7）新增抗发粘性；PP材料广泛应用于门内饰板，受热后易析出导致表面发粘，需要防止此现象发生，

增加了PP材料抗发粘性的试验方法与要求； 

（8）新增禁用物质要求。配合整车ELV要求，参考GB/T 30512标准的要求，增加此项试验； 

三．主要试验（或验证）情况分析 

本标准技术内容与现行有效的相关法规和标准以及国内外主流主机厂对乘用车门内饰板要求相一致，

本标准的技术内容都经过相关标准法规的验证，可以保证乘用车门内饰板产品质量和性能，实现标准制定

的预期效果。 

1.耐溶剂性 

在试样表面分别滴1 ml左右的人工汗液(按GB/T 3922)、0.5%肥皂水、75%酒精、耐风窗洗涤液，放置5 

min后用棉布吸干，然后在23 ℃±2 ℃、相对湿度50 %±10 %下放置24 h后目测评定试样表面试验区域的

变化，并按GB/T 250评定试验区域的色牢度等级。 

试验数据： 

样件/试剂 酸性汗液 碱性汗液 0.5%肥皂水 75%酒精 风窗洗涤液 试验结果 

上装 4-5级 4-5 级 4-5级 4-5级 4-5 级 合格 

门板本体 4-5级 4-5 级 4-5级 4-5级 4-5 级 合格 

扶手 4-5级 4-5 级 4-5级 4级 4-5 级 合格 

嵌饰板 4-5级 4-5 级 4-5级 4级 4-5 级 合格 

 

2.总成挥发性有机物和醛酮组分散发量 

袋式法是目前国内主流的零部件散发检测方法，从日系主机厂兴起，并被国内主机厂所广泛采用。具

有适用性广、测试周期短、重复性好等特点。 

本标准采用2000L专用气袋，将封装好的样品放入恒温至65±2℃的烘箱内，加热2h±10min后，进行采

样并进行定量分析。除预处理条件外，方法等同于ISO12219-9，以及由中汽研组织编制的GBTxxxxx。 

 

由于零部件散发特性暂无国家标准，行标限值制订主要通过主机厂标准对标，行标建议值为较宽松水

平，能覆盖大部分国内外主机厂的内控限值： 
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污染物浓度（单位:μg/m3） 苯 甲苯 乙苯 二甲苯 苯乙烯 甲醛 乙醛 丙烯醛 

GB/T27630-2011（参考） 110 1100 1500 1500 260 100 50 50 

行标建议值 80 800 800 1000 400 300 250 120 

自主品牌 1 80 800 800 800 400 300 80 60 

自主品牌 2 50 600 400 1000 400 150 60 10 

某合资品牌 50 600 400 1000 400 200 100 80 

某韩系品牌 50 1000 1000 1000 260 100 200 50 

某日系品牌 120 1200 120 220 130 100 90 120 

产品实测数据（单位:μg/m
3
）： 

污染物浓度（单位:μg/m
3
） 苯 甲苯 乙苯 二甲苯 苯乙烯 甲醛 乙醛 丙烯醛 

门板板建议值 80 800 800 1000 400 300 250 120 

样件1 11 58 41 152 33 34 68 N.D. 

样件2 N.D. 21 40 234 25 67 22 N.D. 

典型样件的摸底结果均能满足行标建议值。 

 

3.总成气味测试 

气味性是整车车内控制质量的直接表现。气味测试为主观评价，主要通过控制原材料气味实现零部件

及整车车内气味的控制。前一版行标中规定了构成仪表板总成和副仪表板总成主要材料的气味测试方法和

等级限值，然而车内感知到的气味往往和材料气味的等级和类型不匹配。因此开发了零部件气味的测试和

评价方法，从而更好地模拟零部件在整车内的散发模式，评估零部件对车内气味的贡献。 

为减少重复测试、降低试验成本，总成气味的样品处理过程与总成散发特性完全相同，可以在总成散

发特性采样后立即进行。 

总成气味评价采用与材料级测试相同的气味等级定义和描述，接收标准为 3.5 级，即：有明显可感知

的气味，强度中等到到较强之间，允许有轻微的刺鼻气味。 

 

4.耐光老化 

门内饰板上装部分按 GB/T 16991曝晒条件 3进行 5个循环周期的连续光照，其余位置进行 3个循环周

期的连续光照。试验后目测评定试样表面试验区域的变化，并按 GB/T 250的要求目测评定试样表面的变色

色牢度。 

件 光照周期数 色牢度等级 结果评定 

上装 5 4-5级 合格 
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门板本体 3 4-5级 合格 

扶手 3 4级 合格 

嵌饰板 3 4级 合格 

 

5.耐刮擦 

模拟日常使用中，硬塑材料遇到硬物或手指时的划伤，产生应力发白现象，引起的外观缺陷。对此缺

陷，采用量化的方法进行评价。 

目前大多数主机厂都定义了耐刮擦性的试验方法和要求，选取其中主流的试验方法与考核限值，制定

以下的试验方法与考核要求。 

样件 自主品牌 1 自主品牌 2 合资品牌 1 

试验方法 

载荷：10N 

刮擦头直径：1.0mm 

速度：1000mm/min 

划痕间距：2mm 

载荷：10N 

刮擦头直径：1.0mm 

速度：1000mm/min 

划痕间距：2mm 

载荷：10N 

刮擦头直径：1.0mm 

速度：1000mm/min 

划痕间距：2mm 

考核要求 △L≤2.0 △L≤1.5 △L≤2.0 

试验方法： 

使用刮擦仪，选用半径（0.5± 0.01）mm的压头，负载为（10 ± 0.1）N。以速度（1000 ± 50） mm/minute 

对样品表面进行至少 40mm长度的划格，划痕间距为 2mm，划痕数为 20道。样品旋转 90 度,再划 20道。使

用色差计测量试验前后的 L值，CIELAB D65/10°光源，测量 5次，取平均值。计算△L作为试验结果。 

试验照片： 

            

 

 

试验数据： 

样件 门板本体 01# 门板本体 02# 门板本体 03# 试验结果 
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试验前 L值 61.28 61.23 61.18 合格 

试验后 L值 61.99 62.01 61.77 合格 

△L 0.71 0.68 0.59 合格 

 

6.抗发粘性 

PP作为大面积使用的车用内饰材料，在高温和光照作用下，容易产生析出，导致表面发粘现象。结合

国内产品实际现状，结合主机厂的试验方法，制定抗发粘性的试验方法与考核要求。 

参数 自主品牌 1 自主品牌 2 合资品牌 1 

黑色标准温度 （78至 85）ºC （80±5）ºC / 

试样室内温度 （45±2）ºC （45±2）ºC 80℃*400h 

空气相对湿度 （20±10）% （20±10）% / 

辐照度 
40W/m

2 

@300~400nm 

0.44W/m
2 

@340nm 
/ 

滤光系统 硼硅/苏打石灰（钠钙） 硼硅/苏打石灰（钠钙） / 

试验方法：将样品放入氙光仪，对样品的光板面进行 3个周期的照射。一个周期为 14MJ。 

抗发粘试验条件： 

黑色标准温度 （78至85）ºC 

试样室内温度 （45±2）ºC 

空气相对湿度 （20±10）% 

照度（在300至400nm时测量） 40W/m
2
 

滤光系统 硼硅/苏打石灰（钠钙） 

每个周期结束后，都要对试样进行评价。试样必须从试验仪器上取下来后回复至室温再进行评价。评

价分数按表5，等级分为1~4级,允许半级评价,如介于1到2级之间可写为1.5级。 

                            表5   抗发粘试验评价等级 

评价等级 评价描述 

1 无发粘 

2 有轻微粘性 

3 有粘性 

4 很粘 
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试验数据： 

样件 门板本体 01# 门板本体 02# 门板本体 03# 试验结果 

1 周期 1级 1级 1级 合格 

2 周期 1级 1级 1级 合格 

3 周期 1级 1．5级 1级 合格 

四．明确标准中涉及专利的情况，对于涉及专利的标准项目，应提供全部专利所有权人的专

利许可声明和专利披露声明 

本标准不涉及到专利。 

五．预期达到的社会效益、对产业发展的作用 

本项目的提出将完善行业标准在乘用车门内饰板技术要求和试验方法性能测试方面的领军地位，规范

其性能测试的试验方法，为使用统一的技术要求和试验方法提供平台，满足了各个生产厂商对乘用车门内

饰板的技术要求和试验方法的迫切需求。同时推动了市场上乘用车门内饰板质量的提升，对乘用车门内饰

板总成产品的质量控制起到了一定的指导意义。 

六．采用国际标准和国外先进标准情况，与国际、国外同类标准水平的对比情况，国内外关

键指标对比分析与测试的国外样品、样机的相关数据对比情况 

本标准部分试验方法对标国外主机厂要求。本标准正文的技术内容达到了国内先进水平。 

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 

本标准属于车身附件推荐性标准。本标准与国家法律法规及相关强制性标准的相关内容相协调一致，

没有矛盾，与其他行业或领域没有冲突。 

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 

本标准为汽车行业标准，建议作为推荐性标准发布。 
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十．贯彻标准的要求和措施建议（包括组织措施、过渡办法、实施日期等） 

本标准对新定型产品自标准实施之日起执行，对在生产产品自发布之日起第 7 个月执行。 

十一．废止现行相关标准的建议 

  本标准发布实施以后建议废除原标准 QC/T 1016-2014《乘用车门内饰板总成》。 

十二．其他应予说明的事项 

无                             

  

  《乘用车门内饰板总成》标准工作组 

                                                  2020年 7月 28日 


