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前  言

本部分按GB/T 1.1-2009给出的规则起草。
本部分代替HG/T 2697—2001《胶辊 第二部分 聚氨酯胶辊》。与HG/T 2697—2001的主要差异如下：
——修改了标准的适用范围（见第1章，2001年版的第1章）；
——调整了邵尔A、邵尔D硬度公差和同根硬度差指标 (见5.1.2，2001年版的5.1.2)；
——调整了胶料的性能指标（见5.2 表2，2001年版的5.2 ）；
——调整了胶辊直径以及包胶长度的公差（见5.3.1 表3，2001年版的5.3.1 表3）；
——修改了胶辊表面粗糙度的要求（见5.4.3 表4，2001年版的5.4.3 表4）；
——增加了金属辊芯壁厚尺寸测量方法(见附录A.2.3)。

本部分由中国石油和化学工业联合会提出。

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（SAC/TC35/SC7）归口。

本部分起草单位： 

本部分主要起草人：
本部分所代替标准的历次版本发布情况为：
——HG/T 2697—1995; 
——HG/T 2697—2001。

胶辊 第2部分：聚氨酯胶辊
1　 范围

本标准规定了聚氨酯胶辊的产品标记、产品结构、要求、试验方法、检验规则以及标志、包装、运输与贮存等。
本标准适用于冶金、造纸等工业用浇注型聚氨酯胶辊。
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，仅所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 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（裤型、直角型和新月型试样）

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 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 7759.1  硫化橡胶或热塑性橡胶 压缩永久变形测定 第1部分：在常温及高温条件下
GB/T 9239.1  机械振动  恒态（刚性）转子平衡品质要求 第1部分：规范与平衡允差的检验
HG/T 2413.1  胶辊表观硬度的测定  赵氏（P. J)硬度计法

HG/T 2413.2  胶辊表观硬度的测定  邵尔硬度计法 

HG/T 2450  胶辊表观硬度的测定  橡胶国际硬度计法 

HG/T 3078-2001  橡胶、塑料辊表面特性

HG/T 3079  橡胶、塑料辊尺寸公差
3　 产品标记
3.1　 标记方法
产品按下列顺序标记：

产品名称、硬度(硬度值与硬度计类型）、规格尺寸(公称直径×包覆胶层长度）、本标准号。

3.2　 标记示例

    示例1：
          邵尔A硬度85度,公称直径250 mm，长度1600 mm的聚氨酯胶辊其标记为：

          聚氨酯胶辊 85A 250×1600 HG/T 2697-XXXX
    示例2：

橡胶国际硬度85度,公称直径250 mm，长度1600 mm的聚氨酯胶辊其标记为：
              聚氨酯胶辊 85IRHD 250×1600 HG/T 2697-XXXX
    示例3：
赵氏(P.J)硬度35度,公称直径250 mm，长度1600 mm的聚氨酯胶辊其标记为： 

         聚氨酯胶辊 35P.J 250×1600 HG/T 2697-XXXX
4　 产品结构
聚氨酯胶辊由金属芯、粘合层（或粘合层加底层）及外覆聚氨酯橡胶层所构成(如图1)。

 [image: image1.png]



    说明：1一金属芯；

          2—粘合层（或粘合层加底层）；
          3—聚氨酯橡胶包覆胶层。 
图1　 聚氨酯胶辊结构示意图

5　 要求
5.1　 聚氨酯胶辊硬度

5.1.1　 硬度选择
聚氨酯胶辊的硬度可经生产方和订货方（以下称供需双方）选定下列硬度中的一种,规定为该胶辊的硬度：
邵尔A硬度（A)；
橡胶国际硬度（IRHD)；
赵氏(P.J)硬度。

5.1.2　 硬度公差及同根硬度差

硬度公差及同根硬度差按表1规定。
表1　 聚氨酯胶辊硬度公差及同根硬度差
	公称硬度值
	公称硬度允许偏差
	同根硬度允许偏差

	硬度
	≥
	＜
	
	

	橡胶国际硬度
	—
	40
	±4
	3

	
	40
	90
	±3
	2

	
	90
	95
	±2
	1

	
	95
	—
	±1
	1


表1 聚氨酯胶辊硬度公差及同根硬度差（续）
	公称硬度值
	公称硬度允许偏差
	同根硬度允许偏差

	硬度
	≥
	＜
	
	

	赵氏(P.J)硬度
	3
	15
	±3
	3

	
	15
	49
	±4
	4

	
	49
	60
	±5
	4

	
	60
	70
	±6
	5

	
	70
	80
	±7
	5

	
	80
	90
	±8
	5

	
	90
	100
	±9
	5

	
	100
	150
	±10
	7

	邵尔A硬度
	—
	60
	±4
	2

	
	60
	80
	±3
	2

	
	80
	95
	±3
	1

	
	95
	—
	±2
	1

	邵尔D硬度
	—
	±3
	2

	  注:特殊需要，可由供需双方协商确定。


5.2　 聚氨酯胶辊用胶料物理性能

聚氨酯胶辊用胶料物理性能应符合表2规定。
表2　 胶料物理性能
	序号
	项目
	指  标
	适用试验条目

	1
	硬度（邵尔A）/度
	40±5
	65±5
	75±5
	85±5
	90±5
	95±5
	6.2.1

	2
	拉伸强度/MPa              ≥
	10
	15
	30
	35
	40
	42
	6.2.2

	3
	拉断伸长率 /%             ≥
	600
	450
	450
	400
	320
	300
	

	4
	热空气老化100℃×72h/% 
	拉伸强度变化率

（降低）      ≤
	—
	20
	6.2.3

	
	
	拉断伸长率变化率（降低）      ≤
	—
	30
	

	5
	撕裂强度/（kN/m）          ≥
	26
	30
	40
	60
	70
	80
	6.2.4

	6
	压缩永久变形/%（70℃×24h） ≤
	—
	45
	45
	40
	40
	40
	6.2.5


5.3聚氨酯胶辊尺寸及形位公差

5.3.1聚氨酯胶辊包覆胶长度与辊芯直径比在15倍以内时，直径公差和包覆长度公差按表3规定。需方有特殊要求时，供需双方按HG/T3079规定的等级选定。
                         表3  胶辊直径公差和包覆长度公差            单位为毫米
	胶辊直径
	直径公差
	包覆胶长度
	包覆胶长度公差

	≥100～160
	±0.30
	＞1000～1600
	±0.5

	＞160～250
	±0.40
	
	

	＞250～400
	±0.50
	＞1000～2500
	±1.0

	＞400～600
	±0.65
	＞2500
	±1.5

	＞600～1000
	±1.25
	
	

	＞1000～1800
	±1.50
	
	

	＞1800
	±2.00
	
	


5.3.2聚氨酯胶辊的圆跳动、圆柱度、中高度公差，按HG/T 3079规定的等级，由供需双方协商选定。
5.4聚氨酯胶辊表面特性

5.4.1聚氨酯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、气泡等缺陷，由供需双方根据胶辊的不同需要，按HG/T 3078-2001标准中第3章的规定执行。

5.4.2聚氨酯胶辊的表面加工，除另有规定外，均应达到HG/T 3078—2001中4.2.2(细磨级)等级。 

5.4.3聚氨酯胶辊表面粗糙度值按表4规定选取。需方有特殊要求时，可由供需双方协商确定并在图纸或技术协议上标明。
表3　 胶辊表面粗糙度
	序号
	表面加工类型
	粗糙度 Ra值(µm)

	1
	抛光精磨
	0.4—0.8

	2
	细磨
	0.8—1.0

	3
	标准磨光
	1.0—1.6

	4
	普通磨光
	3.2—6.3

	5
	粗磨
	12.5—25


5.5聚氨酯胶辊包覆胶层与金属辊芯的粘合质量

胶层与金属辊芯之间应粘合牢固，不应有脱粘现象。 

5.6聚氨酯胶辊用金属辊芯的技术要求

聚氨酯胶辊用金属辊芯的技术要求应符合附录A的规定。
6　 试验方法
6.1　 聚氨酯胶辊硬度

6.1.1　 邵尔A硬度按HG/T 2413.2规定执行。

6.1.2　 橡胶国际硬度按HG/T 2450规定执行。

6.1.3　 赵氏（P. J)硬度按HG/T 2413.1规定执行。
6.2　 聚氨酯胶辊用胶料物理性能

6.2.1　 硬度的测定按GB/T 531.1规定进行。 

6.2.2　 拉伸强度、拉断伸长率的测定按GB/T 528规定进行(采用I型试样）。

6.2.3　 热空气老化的测定按GB/T 3512规定进行。

6.2.4　 撕裂强度的测定按GB/T 529规定进行，采用直角形无割口试样。
6.2.5　 压缩永久变形测定按GB/T 7759.1规定进行，采用B型试样。
6.3　 聚氨酯胶辊尺寸及形位公差

6.3.1　 聚氨酯胶辊的直径和长度，用千分尺、游标卡尺、π尺、钢卷尺测量。

6.3.2　 聚氨酯胶辊的形位公差，用百分表、千分表测量。
6.4　 聚氨酯胶辊表面特性
聚氨酯胶辊表面的气泡、杂质等缺陷采用目视及相应的量具（游标卡尺、钢卷尺）进行检查。
6.5　 聚氨酯胶辊表面粗糙度

聚氨酯胶辊表面粗糙度用粗糙度仪检测。
6.6　 聚氨酯胶辊粘合质量
用无回弹橡胶锤敲击的方法进行检验。 

6.7　 聚氨酯胶辊用金属辊芯

聚氨酯胶辊用金属辊芯试验方法按附录A的规定执行。

7　 检验规则

7.1　 组批

相同配方的聚氨酯胶辊，以半个月产量为一批次，每批抽取足量胶料进行硬度、拉伸强度、拉断伸长率的检验。

7.2　 检验分类

7.2.1　 出厂检验
聚氨酯胶辊的硬度及同根硬度差、直径和长度尺寸公差、表面特性以及包覆胶层与金属芯的粘合质量，应逐根进行出厂检验。

7.2.2　 周期性检验

正常情况下，胶料的热空气老化、撕裂强度、压缩永久变形每季度检验一次。

7.2.3　 型式检验

本标准所列全部技术要求为型式检验项目，通常在下列情形之一时，进行型式检验：
a.新产品和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、工艺等有较大改变，可能影响产品性能时；
c.正常生产时，定期或累积一定产量后，每半年进行一次检验；
d.产品长期停产（超过半年）后，恢复生产时；
e.出厂检验结果与上次型式试验有较大差异时。
7.3　 判定规则
7.3.1　 胶料物理性能如有一项不合格时，应另取双倍试样对不合格项进行复试，如仍不合格，则判该批胶料不合格。

7.3.2　 胶辊硬度及同根硬度差、尺寸公差、表面特性及包覆胶层与金属芯的粘合质量如有一项不合格，则该根胶辊为不合格品。
8　 标志、包装、运输与贮存

8.1　 每根聚氨酯胶辊应附有检验报告、合格证。合格证应注明生产厂名、规格、生产日期、检验员印章等。
8.2　 以适宜的方式保护胶辊，使其在质保期内的性能满足使用要求。例如：每根聚氨酯胶辊先用防潮不透光纸或软质包装材料保护好，然后利用两端轴头，将胶辊固定于铁箱或木箱内，箱内壁与胶辊、胶辊与胶辊之间应有30〜50 mm的间距。特殊情况的包装要求，可由供需双方商定。
8.3　 聚氨酯胶辊在运输及贮存过程中，应避免阳光直射、雨雪浸淋、受压撞击，禁止与酸、碱、油脂及有机溶剂接触，并距热源2 m之外。

8.4　 聚氨酯胶辊应贮存在-10〜40℃;相对湿度在85％以下的室内。胶辊胶层不得受压。不允许多辊叠放或直接平放在地面。贮存时要每隔半月转动180°。

8.5　 聚氨酯胶辊在满足本条的贮存条件下，从生产之日起，在不超过十二个月的保存期内产品性能应符合本标准的规定。
9　 胶辊使用要求及贮存方法

参见附录B。

附　录　A 
（规范性附录）
聚氨酯胶辊用金属辊芯技术要求

A.1　 技术要求

A.1.1　 金属辊芯是一个中空的圆柱体，壁厚应均匀一致。

A.1.2　 金属辊芯的结构尺寸和表面质量，应符合设计图样或技术协议的规定。

A.1.3　 金属辊芯可用铸铁或钢板、钢管等金属材料制成。辊芯壁厚应符合表A.1规定。

表A.1　 金属辊芯公称直径和壁厚                   单位为毫米
	金属辊芯公称直径
	壁厚

	≤100
	≥5

	＞100～250
	≥8

	＞250～500
	≥12

	＞500
	≥15


A.1.4　 直径大于100 mm的辊芯，其两端应有通气孔。

A.1.5　 金属辊芯表面不得有砂眼、气孔等缺陷。

A.1.6　 金属辊芯的轴两端必须有中心孔。

A.1.7　 金属辊芯应有形位公差(跳动度、同轴度、圆柱度)要求，并与覆胶后的聚氨酯胶辊相一致。

A.1.8　 对金属辊芯动、静平衡的要求：平衡等级按GB/T9239.1的规定选用，特殊需求由供需双方商定。

A.2　 试验方法

A.2.1　 金属辊芯的规格尺寸用卡尺、卷尺等量具测量。

A.2.2　 金属辊芯的表面质量用目测及相应量具检验。

A.2.3　 金属辊芯的壁厚检测采用超声波测厚仪测量。
A.2.4　 金属辊芯的动、静平衡检测用动平衡机或静平衡装置进行测量。

附　录　B 
（资料性附录）
产品使用要求及贮存方法

B.1　 聚氨酯胶辊应存放在（-10〜40℃)阴凉通风的室内，切勿接近热源或暴露在寒冷的空气中。

B.2　 橡胶部位应用覆膜牛皮纸或塑料薄膜包住，然后再用泡绵或毛毯等包装，切勿裸放，避免光照。

B.3　 务必用隔架支撑辊子轴颈,切勿支撑橡胶部分。

B.4　 存放期间，为防止橡胶结构变形，应定时旋转辊体(半月旋转一次为宜）。

B.5　 切勿使用从寒冷地方取来的橡胶辊，特别是在寒冷的冬天。如使用刚从仓库领来的胶辊，橡胶有破裂的危险。

B.6　 聚氨酯胶辊开始运转时，应逐渐均匀加压。

B.7　 长期保存的胶辊，使用前最好略微研磨一下。

B.8　 在使用中如胶辊表面出现皱褶、龟裂,应及时卸下重新磨光使用。

B.9　 聚氨酯胶辊停止运转时，不得承受压力。

_________________________________
