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前 言

    《胶辊》系列标准分六部分出版:

    — 第 1部分 印刷胶辊

    — 第2部分 聚氨醋胶辊

    — 第3部分 织物预缩毯

    — 第4部分 印染胶辊

    — 第5部分 造纸胶辊

    — 第6部分 电子打字(印)机胶辊

    本部分为第5部分。

    本部分是根据国内造纸胶辊的生产现状和实际使用需要进行修订的。标准内容和编排格式符合

GB/T 1. 1--2000的规定 。

    本标准代替HG/T 2446-1993《胶辊 第5部分 造纸胶辊》。

    本部分与HG/T 2446-1993的主要差异如下:

    — 给出了邵尔A硬度公称硬度值;

    — 调整了胶料的物理性能指标;

    — 对胶辊的质量缺陷检验更加具体;

    — 对胶辊的包装、贮存做了明确规定;

    — 增加了对胶辊金属芯材质及动平衡的要求。

    本部分的附录A为规范性附录。

    本部分标准由中国石油和化学工业协会提出。

    本部分由全国橡胶与橡胶制品标准化技术委员会橡胶杂品分技术委员会归口。

    本部分起草单位:浙江省德清县胶辊实业公司、山东省滕州力华米泰克斯胶辊有限公司、衡水宝力

工程橡胶有限公司、杭州江南胶辊制线有限公司。

    本部分主要起草人:李惠星、孙晓东、陈广进、周树强

    本部分所代替标准的历次版本发布情况为:

    - GB 9897- 1988;

    - HG/T 2446- 1993
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胶辊 第5部分 造纸胶辊

范 围

    本部分规定了造纸胶辊的产品结构与标记、技术要求、试验方法、检验规则以及标志、包装、运输与

贮存和使用要求等。

    本部分适用于造纸机械中的压榨胶辊、挤水胶辊，也适用于其他造纸胶辊。

2 规范性引用文件

    下列文件中的条款通过本部分的引用而成为本部分的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改单(不包括勘误的内容)或修订版均不适用于本部分，然而，鼓励根据本部分达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本部分。

    GB/T 528-1998 硫化橡胶或热塑性橡胶 拉伸应力应变性能的测定((eqv ISO 37 : 1994)

    GB/T 1689-1998 硫化橡胶耐磨性能的测定(用阿克隆磨耗机)

    GB/T 1690-1992 硫化橡胶耐液体试验方法(neq ISO 1817，1985)

    GB/T 3512-2001 硫化橡胶或热塑性橡胶 热空气加速老化和耐热试验(eqv ISO 188:1998)

    HG/T 2413. 1-1992 胶辊表观硬度的测定 赵氏(P. J)硬度计法(eqv ISO 7267-3 0 1988)

    HG/T 2413. 2-1992 胶辊表观硬度的测定 邵氏硬度计法(idt ISO 7267-2 : 1986)

    HG/T 2450-1999 胶辊表观硬度的测定 橡胶国际硬度计法(idt ISO 7267-1 : 1997)

    HG/T 3077-1999 橡胶 塑料辊硬度要求(idt ISO 6123-1，1982)

    HG/T 3078-2001 橡胶 塑料辊表面特性(idt ISO 6123-2，1988)

    HG/T 3079-1999 被 0 朔料辊R寸6}*(idt ISO fi123-.4:19R5)

3 产 品结构与标记

3.1

3.2

产 品结构

胶辊由金属芯、粘合层和包覆胶层构成(如图1)0

3.3

I一一包覆胶层:

z- 粘合层;

3— 金属芯

                                      图 1 胶辊结构

  标记 方法

产品按下列顺序标记:

产品名称、硬度(硬度值及硬度种类)、规格尺寸(公称直径X公称包覆胶层长度)、本标准号。

  标记示例

，) 橡胶国际硬度85，公称直径为250 mm，公称包覆胶层长度为1 600 mm的造纸胶辊其标记为:

    造纸胶辊 85 IRHD  250 X 1 600  HG/T 2446
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b) 邵尔A硬度85，公称直径为250 mm，公称包覆胶层长度为1 600 mm的造纸胶辊其标记为:

    造纸胶辊 85A  250X1600  HG/T 2446

c) 赵氏(P. J)硬度35，公称直径为250 mm，公称包覆胶层长度为1 600 mm的造纸胶辊其标记为:

    造 纸胶辊 35 P. J  250 X 1 600  HG/T 2446

4 技 术要求

4,1 硬 度要求

4.1.1 硬度规定:供需双方可选定下列硬度中的一种规定为该胶辊的硬度。

    a) 橡胶国际硬度(IRHD) ;

    b) 邵尔硬度(A);

    c) 赵氏硬度(P. J).

4.1.2 砰 度公 姜及同根砰彦姜按轰 1抓宁

表1 硬度公差及同根硬度差规定

公称硬度值
公称硬度允许偏差 同根硬度允许偏差

橡胶国际硬度

> 簇

40 士4 3

40 95 士3 2

95 士I 1

邵尔 A硬度 30--100 士5 4

赵氏(P. J )硬度

15 士3 3

15 49 士4 4

49 60 士 5 4

60 70 士6 5

70 80 士7 5

80 90 士8 5

90 100 士 9 5

100 150 士10 7

注 若有特殊要求，可由供需双方协商确定.

4.2 性能规定

    橡胶国际硬度、邵尔A硬度85和赵氏(P. J)硬度 35的胶辊胶料物理性能按表2规定。特殊规格、

特殊性能及其他硬度范围的胶辊胶料物理性能指标由供需双方协商确定

                                                  表 2

项 目 指 标

拉伸强度，MP. ) 8

扯断伸长率，% ) 120

扯断永久变形，% C 20

热空气老化(70℃X72 h)
拉伸强度变化率〔降低)，% 5 15

扯断伸长率变化率(降低)，% 镇 25
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表 2(完)

项 目 指 标

阿克隆磨耗，cm“ ( 0.5

耐酸试验 10%H2S04(室温X 168 h)
拉伸强度变化率(降低)，写 提 15

扯断伸长率变化率(降低)，% 《 25

耐碱试验 10%NaOH (室温X 168 h)
拉伸强度变化率(降低)，% 镇 15

扯断伸长率变化率(降低)，% 簇 25

注:胶料硬度应与胶辊规定的硬度一致，其硬度偏差应在胶辊硬度偏差允许范围内。

4.3 尺寸公 差

4.3.1 胶辊包覆胶长度为辊芯直径的15倍以内时，直径偏差和包覆胶长度偏差按表

足需方要求时，供需双方按HG/T 3079-1999规定的等级选定。

                                                    表 3

规定 。不能满

单位 为毫米

胶辊直径 直径偏差 包覆胶长度 包夜胶长度偏差

>100-(160 士0.9

> 1 000-镇1 600 士1.5

>160-簇250 士 1.1

>250-镇400 士 14 >1 600--62 500 士2.0

>400-镇630 士 1.8 > 2 500 士;.:
> 630 士:.:

4.3.2 胶辊的圆跳动、圆柱度、中高度公差按HG/T 3079-1999规定的等级由供需双方进行选定。

4.4 胶辊胶层厚度

    一般在25 mm以内，如果胶层厚度超出规定范围时，由供需双方协商确定。

4.5 胶辊的胶层与金属芯

    应粘合牢固，不应有脱层与裂口现象。

4.6 胶 辊的表面加工

    除另有规定外，应达到细磨级。

4.7 胶辊的表面质t

    胶辊表面不允许有机械损伤等影响使用要求的缺陷存在，杂质、气泡、砂眼等缺陷由供需双方根据

胶辊的不同需要，按HG/T 3078-2001中胶辊表面质量等级的规定选定适当级别。

    注:HG/T 3078-2001中关于胶辊表面质量等级的描述“任何 。. 1 m}”面积的几何形状应视为正方形面积。

4.8 胶辊用金属芯的技术条件

    应符合 附录 A 规定

5 试 验方法

5. 1

5.1.1

试样。

5. 1.2

胶 料的物理性能测定

  胶料拉伸强度、扯断伸长率、扯断永久变形的测定，按GB/T 528-1998的规定执行，用工型

胶料的热空气老化试验，按GB/T 3512-2001的规定执行
                                                                      (7)
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5. 1.3 胶料耐磨性的测定，按GB/T 1689-1998的规定执行。

5. 1.4 胶料耐酸、耐碱试验，按GB/T 1690-1992的规定执行

5.2 胶辊表观硬度的测定

5.2. 1 硬度要求按HG/T 3077-1999的规定执行。

5.2.2 召肠尔A硬度测定，按HG/T 2413.2-1992的规定执行

5.2.3 橡胶国际硬度测定，按HG/T 2450-1999的规定执行。

5.2.4 赵氏(P. J)硬度测定，按HG/T 2413. 1-1992的规定执行。

5.3 胶辊尺寸公差的测定

    按 HG/T 3079-1999的规定执行。

5.4 胶辊胶层厚度的测f

    按 HG/T 3079-1999和附录A的规定执行。胶层厚度为胶辊直径与金属芯直径之差的1/2.

5.5 胶辊胶层与胶层、胶层与金属芯结合程度等质t缺陷检验

    用小锤敲击进行检查。

5.6 胶辊表面加工测定

    按HG/T 3078-2001的规定执行

5.7 胶辊表面质f检验

    胶辊的表面质量检验用目测方法进行，缺陷的面积和深度用游标卡尺、钢板尺测量。

5.8 胶 辊表面粗糙度的测定

    按HG/T 3078-2001的规定执行。

6 检验规则

6. 1 出厂检验

    胶辊的硬度偏差及同根硬度差、直径偏差、包覆胶层长度偏差、包覆胶层与金属芯之间及包覆胶层

之间的脱层、裂口、表面加工、表面质量应逐根检查。上述各项检验项目如有一项不合格，则该根胶辊为

不合格品。

6.2 型式检验

    胶辊在 下列情况之一时应进行型式检验 :

    a) 新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定;

    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，半年进行一次检验;

    d) 产品停产一年后，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。

    本部分所列全部技术要求为型式检验项目。

6.3 检验时间

    在正常生产情况下，胶料的拉伸强度、扯断伸长率、扯断永久变形试验每半月检验一次;热空气老

化、阿克隆磨耗、耐酸试验、耐碱试验每季度检验一次。胶料物理性能如有一项不合格，应另取双倍试样

进行不合格项目复试，仍不合格，则此批胶料不合格。

7 标志、包装 、运输与贮存

7.1 每根胶辊均应附有产品合格证，内容包括:

    a) 制造单位;

    b) 标记;

  a                                              ta>
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    c) 商标 ;

    d) 制造日期;

    e) 编号 ;

    f) 检查合格印章。

7.2 包装时用不透光的纸将胶辊包上，并均匀缠裹大于3 mm厚的软质保护层，然后利用两轴头将胶

辊固定于包装箱内，箱内壁与胶辊距离不少于30 mm.

    本埠提货或自行提货的胶辊包装，由供需双方商定

7.3 包装箱外应标明发往单位、制造单位、产品名称及“轻放”、“向上”等标记。

7.4 运往一10℃一。℃寒冷地区的胶辊，木箱内应衬防潮纸填加保温材料;运往一10℃以下严寒地区

的胶辊，必须采取相应的保温措施

7.5 胶辊在贮存、运输中，应避免阳光直射、雨雪浸淋，禁止与酸、碱、油类及有机溶剂等接触并距热源

2m以外，远离易产生臭氧的设备和环境，如正在工作的电动机。

7.6 胶辊应贮存在。0C v40 0C，相对湿度85%以下的室内。胶辊胶层不得受压，贮存时要每隔一个月

转动18000

7.7 在上述条件下，胶辊自出厂之日起9个月内产品性能应符合本部分v宁

8 使用要求

8. 1 胶辊使用前，在室温下调节应不少于16h，使胶辊温度与环境温度相平衡。

8.2 一般情况下，胶辊允许在温度不超过80 0C，酸或碱的浓度不超过10%的介质中使用。如需在特

殊温度及酸碱浓度等条件下使用，由供需双方商定

8.3 胶辊 不运 转时应松开 ，不得承受压力 。

8.4 胶辊开始运转时，应逐渐均匀加压，使胶辊两端压力保持一致。

8.5 胶辊运转时承受线压力不得超过500 N/cm，特殊要求由供需双方商定。

8.6 使用中如胶辊表面出现轻微皱褶、龟裂或表面不平时，应及时卸下，进行加工研磨、整修，使其符合

使用技术要求

8.7 胶辊应在设备完好的情况下使用，对于机械设备或产品的变形不能通过胶辊的调节来弥补
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附 录 A

      (规范性 附录)

胶辊用金属芯 的技 术条件

A. 1 金属 芯的技术要求

A.1.1 金属芯是一个实芯或中空的圆柱体，壁厚应均匀一致。

A.1.2 金属芯的结构尺寸和表面加工，应符合生产方与订货方协议规定

A.1.3 金属芯的材料可用铸铁或钢板、钢管。金属芯采用铸铁件时，机械性能不低于HT200;直径大

于内000 mm时，机械性能应不低于HT250，轴头材质性能不低于45号钢性能。铸铁中空辊芯的壁厚

一般不应小于40 mm。如无特殊要求，钢管与钢板制成的辊芯其壁厚见表A. 1规定。当胶辊有特殊使

用要求时，应对薄壁辊芯的材质进行应力消除的处理，且辊芯的壁厚由供需双方商定。

表 A. 1 辊芯壁厚规定 单位 为毫米

金 属芯公称直径 壁 厚

簇 100 >5

> 100. 250 >s

>250一Soo >12

> 500 李15

A. 1. 4 金属芯的表面需车制平面或三角形螺纹，螺纹应以中间为界左右分开，螺纹主要参数见表A. 2

的规定 。

表 A. 2 螺纹主要参数 单位为毫米

金属芯公称直径 螺 距 螺纹深度

(100 1. 5- 2. 0 1.5--2.0

> 100 2. 5- 3. 0 2.5̂ 3.0

A.t.5 铸铁中空辊芯的两端必须通孔，孔的直径不应小于20 mm;使用时以平头螺钉堵住。如金属芯
的直径在 150 mm 以下 ，长度不足 1 200 mm 时，允许不开孔 。

A. 1. 6 金属芯表面的砂眼、气孔，深度不超过5 mm，面积不大于25 mm'。每平方米表面内不超过三

处时，允许进行修补，但不得用电焊或青铅等方法。

A.1.7 金属芯的轴两端必须有中心孔。为避免在制造厂加工造成机械损伤，金属芯的轴颈不必事先

精加工

A. 1. 8 金属芯的两端轴颈长度应大 于 100 MM.

A. 1. 9 金属芯静不平衡、动平衡的要求。金属芯的重心应基本均衡，直径大于200 mm的其调整平衡

的配重物不大于1 kg，小于200 mm的其调整平衡的配重物不大于。. 5 kg。若以上规定不能满足需要

时 ，由供需双方 商定。

A. 2 试 验方法

A. 2. 1 金属芯的规格尺寸用卡尺、卷尺等量具测量。
  只  c1w
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A. 2.2 金属芯的表面质量用目测、量具检验。

A. 2. 3 金属芯静不平衡测定。金属芯平衡质量的数值和位置，在金属芯静力状态下确定，即将金属芯

的轴颈搁置在水平支承架上，并调整金属芯轴线水平，在不平衡状态时较重的部分向下转动，较轻部分

需安放配重物，使金属芯达到平衡，此时配重物的质量和位置即可测定

A. 2. 4 金属芯动平衡测定。在动平衡机上，金属芯在一定转速下，用加重或去重法达到校正的目的。


