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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/T23659-2009《复印机胶辊》，与GB/T23659-2009相比主要的技术变化如下：

——调整了标准的适用范围（见第1章，2009年版的第1章）；
——调整了产品的标记示例（见3.2.2，见2009年版3.3.2）；
——增加了纸路辊的产品类型（见4.3，2009年版的……）；
——调整了胶辊用胶料的物理机械性能要求（见5.1.2、5.1.3，2009年版的5.1.2、5.1.3）；
——修改了胶辊硬度计同根硬度差（见5.3.1，2009年版5.3.1）；
——修改了胶辊尺寸公差要求（见5.3.2，2009年版5.3.2）；
——修改了胶辊粗糙度要求（见5.3.3.2,2009年版5.3.3.2）；
——增加了对环保要求的要求（见5.3.5）；
——完善了胶辊成品、氟套材料检验取样量的要求（见7.1,2009年版的7.1）。
本标准由中国石油和化学工业联合会提出。
本标准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。

本标准起草单位： 
本标准主要起草人： 
本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

——GB/T 20356-2009.
复印机胶辊  
1　 范围

本标准规定了复印机定影系统、驱动系统和纸路系统用胶辊（以下简称胶辊）的产品分类与标记、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。

本标准适用于静电复印机用胶辊。

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（裤形、直角形和新月形试样）
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 1033.1 塑料 非泡沫塑料密度的测定 第1部分：浸渍法，液体比重瓶法和滴定法
GB/T 1036  塑料 -30℃～30℃线膨胀系数的测定 石英膨胀计法
GB/T 1040.1 塑料 拉伸性能的测定 第1部分：总则
GB/T 1040.3  塑料 拉伸性能的测定 第3部分：薄膜和薄片的试验条件
GB/T 1410 固体绝缘材料体积电阻率和表面电阻率试验方法
GB/T 1681 硫化橡胶回弹性的测定
GB/T 1689 硫化橡胶 耐磨性能的测定（用阿克隆磨耗试验机）
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 压缩永久变形的测定 第1部分：在常温及高温条件下

GB/T 7762 硫化橡胶或热塑性橡胶 耐臭氧龟裂 静态拉伸试验
GB/T 10125人造气氛腐蚀试验 盐雾试验
GB/T 11210 硫化橡胶或热塑性橡胶 抗静电和导电制品 电阻的测定
GB/T 11211 硫化橡胶或热塑性橡胶 与金属粘合强度的测定 二板法 
GB/T 26125  电子电气产品 六种限用物质（铅、汞、镉、六价铬、多溴联苯和多溴二苯醚）的测定
HG/T 2729-2012 硫化橡胶与薄片摩擦系数的测定 滑动法　
HG/T 3077 橡胶、塑料辊硬度要求

HG/T 3078 橡胶、塑料辊表面特性

HG/T 3079 橡胶、塑料辊尺寸公差
3　 产品分类与标记

3.1　 产品分类

复印机胶辊按其安装部位和用途分为：

—— 定影系统胶辊：定影压力辊（以下简称压力辊）；

—— 驱动系统胶辊：驱动系统抗静电辊（以下简称抗静电辊）；

—— 纸路系统胶辊：主要用于输送纸张和纸张定位（以下简称纸路辊）。如：搓纸辊（轮）（或称推纸辊）、喂纸辊，定位辊、输纸辊等。

3.2　 产品标记

3.2.1　 标记方法

胶辊按下列顺序标记：

产品名称、硬度等级、机型类别、本标准号。
3.2.2　 标记示例
  示例：
   邵氏硬度A为20度，应用复印机机型的压力辊标记为：

   压力辊  20A  FYJ  GB/T23659-XXXX
4　 产品结构

4.1　 压力辊
压力辊按结构类型分为两种（见图1）：
——Ⅰ型：基本结构由橡胶层、粘合层、金属芯构成。

——Ⅱ型：基本结构由氟套层、橡胶层、粘合层、金属芯构成。
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         a） Ⅰ型压力辊结构示意图                 b）Ⅱ型压力辊结构示意图

说明：1-橡胶层；2-粘合层； 3-金属芯；4-氟套层。

图1　 压力辊基本结构示意图

4.2　 抗静电辊
抗静电辊基本结构由橡胶层、粘合层、金属芯构成（见图2）。
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说明：1-橡胶层；2-粘合层；3-金属芯 。
图2　 抗静电辊基本结构示意图

4.3　 纸路辊
纸路辊按结构类型分为Ⅰ型、Ⅱ型和 Ⅲ型三种（见图3）。
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a）Ⅰ型纸路辊结构示意图          b）Ⅱ型纸路辊结构示意图       c） Ⅲ型纸路辊结构示意图 
 说明：  1-橡胶层；2-金属芯或塑料芯 。
图3　 纸路辊基本结构示意图

4.4　 胶辊的尺寸应符合设计图纸的要求。
5　 要求

5.1　 胶辊用胶料及氟套材料要求

5.1.1　 压力辊用胶料物理机械性能应符合表1规定。

表1　 压力辊用胶料物理机械性能表

	序号
	试  验  项  目
	指  标
	适用试验条件

	
	
	A
	B
	C
	

	1
	硬度 邵尔A /度
	20±2
	30±2
	40±2
	6.1.1.1

	2
	拉伸强度 　/ MPa                        ≥
	2.0
	6.1.1.2

	3
	拉断伸长率　/ %                         ≥
	200
	150
	6.1.1.2

	4
	撕裂强度　 /（kN/m）                       ≥
	4
	6.1.1.3

	5
	压缩永久变形（175℃×22h，25%）/ %     ≤
	8
	6.1.1.4

	6
	热空气老化
200℃×72h
	硬度变化 /度           ≤
	4
	6.1.1.5

	
	
	拉伸强度变化率 / %     ≤
	-25
	

	
	
	拉断伸长率变化率 / %   ≤
	-30
	

	7
	耐臭氧老化 （40℃×72h，100×10-8，25%伸长）
	无龟裂
	6.1.1.8

	8
	橡胶与金属芯粘合强度  拉伸法 / MPa     ≥
	0.5
	6.1.1.6

	9
	加热减量   105℃×1h  / %               ≤
	0.5
	6.1.1.7

	注：其他特殊要求，可由供需双方协商确定


5.1.2　 抗静电辊用胶料物理机械性能应符合表2规定。

表2　 抗静电辊用胶料物理机械性能表

	序号
	试  验  项  目
	指  标
	适用试验条件

	1
	硬度 邵尔A/ 度
	60±5
	6.1.1.1

	2
	拉伸强度 / MPa                              ≥
	10
	6.1.1.2

	3
	拉断伸长率 / %                              ≥
	 300
	6.1.1.2

	4
	体积电阻率/（ Ω.cm）                        ≤
	1.0×106
	6.1.1.12

	5
	热空气老化
100℃×72h
	硬度变化 /度         ≤
	5
	6.1.1.5

	
	
	拉伸强度变化率 / %   ≤
	-20
	

	
	
	拉断伸长率变化率 / % ≤
	-30
	

	6
	压缩永久变形（100℃，22h，伸长率25%）%      ≤
	25
	6.1.1.4

	7
	耐臭氧老化 （40℃×72h，100×10-8，25%伸长）
	无龟裂
	6.1.1.8

	8
	摩擦系数   （u）                       
	1.2±0.2
	6.1.1.11

	注1：其他特殊要求，可由供需双方协商确定，


5.1.3　 纸路辊用胶料物理机械性能应符合表3规定。

表3　 纸路辊用胶料物理机械性能表

	序号
	试  验  项  目
	指             标
	适用试验条件

	
	
	A
	B
	C
	D
	E
	F
	G
	

	1
	硬度  邵尔A   / 度
	20±5
	30±5
	40±5
	50±5
	60±5
	70±5
	80±5
	6.1.1.1

	2
	拉伸强度  /  MPa               ≥
	5
	10
	10
	15
	15
	15
	15
	6.1.1.2

	3
	拉断伸长率  /  %                 ≥
	450
	450
	450
	350
	350
	300
	300
	6.1.1.2

	4
	撕裂强度 　/ kN/m              ≥
	7
	10
	10
	25
	30
	35
	35
	6.1.1.3

	5
	压缩永久变形（100℃，22h，25%）%        ≤
	50
	50
	50
	50
	50
	50
	50
	6.1.1.4

	6
	热空气老化

100℃×72h
	硬度变化  / 度    ≤
	5
	6.1.1.5

	
	
	拉伸强度变化率/ %       ≤
	-25
	

	
	
	拉断伸长率变化率 /%    ≤
	-30
	

	7
	耐臭氧老化（40℃×72h，100×10-8，伸长率25%）
	无龟裂
	6.1.1.8

	8
	回弹性 / %                    ≥
	50
	50
	50
	45 
	45 
	45 
	45 
	6.1.1.9

	9
	阿克隆磨耗 cm3                        ≤
	0.5
	0.5
	0.3
	0.3
	0.3
	0.3
	0.3
	6.1.1.10

	10
	摩擦系数   （u）               ≥
	1.8
	1.8
	1.5
	1.2
	1.0
	1.0
	1.0
	6.1.1.11


5.1.4　 压力辊氟套材料物理机械性能应符合表4规定。

表4　 压力辊氟套材料物理机械性能表

	序号
	试  验  项  目
	指  标
	适用试验条件

	1
	硬度 邵尔D / 度
	60±2
	6.1.2.1

	2
	拉伸强度 / MPa          ≥
	25
	6.1.2.2

	3
	拉断伸长率 / %          ≥
	 300
	6.1.2.2

	4
	密度 / （g/cm3）
	2.15±0.02
	6.1.2.3

	5
	线性膨胀率  / 10-5/℃      ≤
	15
	6.1.2.4

	6
	体积电阻率（ Ω.cm）         ≥
	1.0×1014
	6.1.2.5

	注：其他特殊要求，可有供需双方协商确定


5.1.5　 压力辊氟套尺寸及公差应符合表5规定。
表5　 压力辊氟套尺寸及公差

	序 号
	项  目
	规   格
	公  差

	1
	厚  度
	25μm
	-5μm～+15μm

	
	
	50μm
	±10μm

	
	
	75μm
	±10μm

	
	
	100μm
	±12μm

	
	
	125μm
	±13μm

	2
	外  径
	15mm~20mm
	±0.45mm

	
	
	20mm~30mm
	±0.5mm 

	
	
	30mm~40mm
	±0.65mm 

	
	
	40mm~50mm
	±0.80mm 

	
	
	50mm~65mm
	±0.95mm 

	
	
	65mm~75mm
	±1.00mm 


5.2　 胶辊辊芯技术要求 

胶辊辊芯材料要求和外观要求应符合附录C的规定 。
5.3　 胶辊成品性能   

5.3.1　 胶辊硬度公差及同根硬度差应符合表6规定。

表6　 胶辊硬度公差及同根硬度差

	品 名
	公称硬度允许偏差/度
	同根硬度差/度

	未包覆氟套压力辊
	±2（邵尔A）
	≤2（邵尔A）

	包覆氟套压力辊
	±2（邵尔D）
	≤2（邵尔D）

	抗静电辊
	±5（邵尔A）
	≤2（邵尔A）

	纸路辊
	±5（邵尔A）
	≤2（邵尔A）


5.3.2　 辊面直径≤35mm，辊面长度50mm～400mm的胶辊尺寸公差应符合表7规定，不在其范围内的胶辊尺寸公差及其他要求由供需双方协商确定。

表7　 尺寸公差                     单位为毫米
	项  目
	公差范围

	
	压力辊
	抗静电辊
	纸路辊

	
	Ⅰ型
	Ⅱ型
	
	Ⅰ型
	Ⅱ型
	Ⅲ型

	辊面直径
	±0.1
	±0.2
	±0.03
	±0.04
	±0.04
	±0.2

	辊面长度
	±0.5
	±0.5
	±0.6
	±0.6
	±0.4
	±0.4

	辊面圆跳动
	≤0.3
	≤0.3
	≤0.05
	≤0.05
	≤0.06
	≤0.2

	辊面圆柱度
	≤0.1
	≤0.1
	≤0.03
	≤0.05
	≤0.05
	≤0.1

	辊间距
	  —
	—
	—
	—
	±0.3
	

	注1：辊面直径和辊面圆柱度的测量位置以距离辊面端面适当的位置(参考距离2mm)为检测点，也可依据客户要求或双方协议要求确定。

注2：Ⅲ型纸路辊给出的尺寸公差是针对不研磨组装结构。


5.3.3　 表面特性


5.3.3.1　 表面质量

5.3.3.1.1　 压力辊：Ⅰ型压力辊表面的纹理、色泽均匀，表面平整，表面缺陷等级为0.1/0.3；Ⅱ型压力辊氟套层应光滑、平整，无起皱与折痕，色泽均匀。

5.3.3.1.2　 抗静电辊、纸路辊胶面应清洁、色泽均匀，与纸张摩擦不能有印迹，表面缺陷等级为0.1/0.3；表面纹路方向应符合图纸设计要求，纹理要求均匀一致，粗细要求应根据材料特点以及使用要求，由供需双方协商确认。

5.3.3.1.3　 金属表面如采用镀层处理的盐雾试验要求达到４小时8级以上; 镀层应光洁、均匀、牢固，没有可见的镀层起皮、白斑、结节、气孔和其他凹凸不平。 

5.3.3.2　 粗糙度
5.3.3.2.1　 胶辊包覆层表面粗糙度符合HG/T 3078的要求，具体要求可由供需双方协商确定。 
5.3.3.2.2　 辊芯轴承装配部位金属加工粗糙度一般要求MRR 0.4~1.6，特殊要求由供需双方另行商定 。
5.3.4　 胶辊各层间的粘合要求

5.3.4.1　 胶层与金属芯、胶层与氟套层间粘合部位应牢固，不应有脱层，夹气和裂口现象。

5.3.4.2　 纸路辊橡胶层与金属芯间如无粘合剂粘合，属过盈配合的回转扭矩（在实验室标准环境下停放４h以上）不小于0.3N·m。具体参照附录B要求执行。
5.3.5　 环保要求
胶辊在金属材、橡胶材以及塑料材的选择使用时，均需考虑环保要求及试验方法应符合表8的规定，特殊要求由供需双方协商确定。其中非不锈钢类的金属芯表面应做镀层处理或涂防锈油, 应用的镀层材料以及钝化液的环保要求及试验方法也应符合表8的规定。
                         表8   有害物质限量
	序号
	项目
	指标
	适用试验条件

	1
	铅Pb     
	1000
	6.3.6

	2
	镉Cd      
	100
	

	3
	汞Hg      
	1000
	

	4
	 六价铬Cr6+    
	1000
	

	5
	多溴二苯醚PBDE    
	1000
	

	6
	多溴联苯PBB     
	  1000
	

	注：由于技术问题，部分材料或者产品的制造技术还做不到表中要求，供方可查阅最新的相关ROHS指令的最新豁免条款，在遵守中国和当事国法律法规的前提下，与需方进行必要的沟通，双方协商一致形成书面规定。仅在需方有要求的情况下，对此项目进行要求及测试。


6　 试验方法
6.1　 胶辊用胶料及氟套材料性能
6.1.1　 胶辊用胶料性能
6.1.1.1　 硬度测定按GB/T 531.1的规定进行。

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

6.1.1.3　 撕裂强度的测定按GB/T 529的规定进行。压力辊采用新月形试样，纸路辊采用直角形无割口试样进行测定。

6.1.1.4　 压缩永久变形的测定按GB/T 7759.1的规定进行，试样采用A型试样。

6.1.1.5　 热空气老化试验按GB/T 3512的规定进行。

6.1.1.6　 橡胶与金属粘合强度的测定按GB/T 11211的规定进行。
6.1.1.7　 加热减量的测定按附录A的规定进行。

6.1.1.8　 耐臭氧老化试验按GB/T 7762的规定进行。

6.1.1.9　 回弹性的测定按GB/T 1681的规定进行。

6.1.1.10　 耐磨耗性能的测定按GB/T1689的规定进行。

6.1.1.11　 摩擦系数的测定按HG/T 2729-2012版方法B的规定进行。橡胶试片模的型腔粗糙度为MRR0.8~1.6；摩擦系数测试中，若对纸带没有规定，宜采用规格70g/m2的A4复印纸，纸带的光面与测试材料相接触。
6.1.1.12　 体积电阻率的测定按GB/T 11210的规定进行。
6.1.2　 氟套材料性能
6.1.2.1　 硬度测定按GB/T 531.1的规定进行。

6.1.2.2　 拉伸性能的测定按GB/T 1040.1和GB/T 1040.3的规定进行。

6.1.2.3　 密度的测定按照GB/T1033.1的规定进行。

6.1.2.4　 线性膨胀率的测定按GB/T1036的规定进行。

6.1.2.5　 体积电阻率的测定按照GB/T 1410的规定进行。
6.1.3　 氟套尺寸及公差

氟套的厚度可采用量表型测厚仪接触测量，外径尺寸可通过游标卡尺进行测量。
6.2　 胶辊辊芯
胶辊辊芯试验方法按附录C的规定进行。
6.3　 胶辊成品性能试验

6.3.1　 胶辊硬度的测定按HG/T 3077的规定进行。

6.3.2　 胶辊辊面直径、圆跳动和圆柱度用非接触法（激光测径仪或影像测量仪）测定，其余尺寸公差按HG/T 3079的规定用相应的量具测定。
6.3.3　 产品的表面质量采用目测的方法测定；胶辊耐盐雾腐蚀试验性能按GB/T 10125的规定方法进行。

6.3.4　 胶辊表面橡胶粗糙度按HG/T3078的规定用相应的量具及目测方法测定，辊芯轴承装配部位金属加工粗糙度采用粗糙度仪通过触针法进行测量 。
6.3.5　 胶辊各层间的粘合质量用目测判定，橡胶层与金属芯的扭矩测定按附录B的规定进行。
6.3.6　 环保要求的测定按GB/T 26125的规定进行。 
7　 检验规则

7.1　 组批与抽样

7.1.1　 胶辊以每日生产量为一批进行检验，抽样数量按表9的规定执行；
7.1.2　 同一配方的胶辊用胶料以一个订单的用量为一批，每批抽取足够样品对硬度、拉伸强度、拉断伸长率、体积电阻率、摩擦系数进行检测；热空气老化、压缩永久变形、耐臭氧老化、撕裂强度、回弹性、阿克隆磨耗、橡胶与金属芯粘合强度、加热减量按每季度进行检测一次。
7.1.3　 氟套材料以同一批次号为一批进行检验，抽样数量按表9的规定执行，分别对氟套尺寸及公差和材料的硬度、拉伸强度、拉断伸长率、密度、线性膨胀率、体积电阻率进行测定。
表9 胶辊成品、氟套材料检验取样量       单位为根
	批量大小
	抽样数

	1~20

21~150

151~280

281~500

501~1200

1201~3200
3201-10000

10001-35000

35001-150000

150001-500000

≥500000
	全检
20

32

50

80

125
200

315

500

800

1250


7.2　 检验分类

7.2.1　 出厂检验

规格尺寸及公差，硬度公差及同根硬度差、表面特性、粘合质量、扭矩按批进行检验。
7.2.2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，当结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时；

c）出厂检验结果与上次检验结果有较大差异时；
d）合同规定；

e）正常连续生产时，六个月进行一次检验；
f）产品停产超过三个月后恢复生产时；

G）用户提出环保要求时，一年进行一次检验。
7.5 判定规则

7.5.1出厂检验项目均合格，则该批胶辊为合格品；出厂检验项目中如有一项不合格，应对该批胶辊逐根进行不合格项目的检验、分拣，直到该批胶辊均为合格品为止。 
7.5.2对于批检项目胶料性能检验结果如有一项不合格，则应从该批胶料中抽取双倍试样对不合格项目进行复试，复试结果仍不合格，则该批胶料不合格。 对非批检测项目，如果有一项不合格，应改为按批检验，连续三批检验合格后，再按正常生产检验频次进行检验。
7.5.3氟套材料性能和氟套尺寸及公差如有一项不合格，则应从该批氟套材料（或氟套）中任取双倍试样对不合格项目进行复试，复试结果仍不合格，则该批氟套材料（或氟套）不合格。

8 标志、包装、运输与贮存

8.1 每一包装箱上应有产品名称、制造厂名及地址、数量、重量、生产日期、执行标准号等；每箱胶辊应附有产品合格证（或现品票），合格证的内容包括：产品标记、制造厂名及地址、商标、生产日期、检验人员代号。
8.2 为避免胶辊橡胶的变形，包装宜采用U型PE垫块进行架放，每箱码放层数不应超过5层，其中产品结构不适合架放的，宜采用包裹2-3层泡沫纸单独裹装，然后再码放在包装箱内。 

8.3 在运输、贮存过程中，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，并距离热源2m以外。运输时应将包装件固定、牢固，贮存堆码时不得超过1.5m。
8.4产品在满足上述规定的条件下，从生产之日起，在不超过一年的贮存期内，产品性能应符合本标准规定。

附　录　A 
（规范性附录）
加热减量的测定方法

A.1　 试验装置

试验装置为分析天平（精确至0.001g）、恒温箱。
A.2　 试验步骤

在分析天平上分别称取三个10g胶料试样，精确至0.001g，质量为m1。将试样置于105±5℃的恒温箱中1h后取出，在干燥器内冷却至室温，用分析天平称量每个试样的质量m2。
A.3　 结果表示

加热减量x（%）按下式计算，试验结果以算术平均值表示，精确至小数点后第一位。

                           m1 — m2
                X（%）=  ───── ×100····························（A.1）
                              m1

式中：

m1 —加热前试样质量，单位为克（g）；

m2 —加热后试样质量，单位为克（g）。
附　录　B 
（规范性附录）
橡胶层与金属芯间回转扭矩测试方法

B.1 测试仪器和材料

B.1.1  橡胶拉力机；

B.1.2  专用夹具（主要尺寸见装置图，单位mm）；

B.1.3  长约400mm，宽30mm，厚不大于0.5mm的纸带一条;(纸带强度需保证在规定的测试力条件下不断裂)。

B.2试样调节

在实验室标准环境下将待测样品停放４h以上。

B.3试验步骤

B.3.1 如图B.1，将专用夹具装在拉力机夹持器处，把待测件放入夹具内，旋紧锁定螺栓，把纸带一端紧贴橡胶件表面缠绕两周，另一端放入拉力机下夹持器内。
B.3.2 启动拉力机。拉伸速度为500mm/min±50mm/min。

[image: image8.wmf]
注：1-拉力机；2-夹具；3-锁定螺栓； 4-橡胶件；5-纸带；6-下夹持器。

图B.1  扭矩测试装置图
B.4测试结果
若拉力机指针达到规定的拉力，则该橡胶件扭矩合格。若拉力机指针达不到规定的拉力而橡胶件与铁芯间发生滑动，则该橡胶件扭矩为不合格。
B.5 结果计算
扭矩按下式计算：

   T=F×L····························（B.1）

    式中：T—扭矩，单位为牛顿•米（N•m）；

      F—拉力，单位为牛顿（N）；
      L—力臂（产品半径），单位为米（m）。

（规范性附录）
胶辊辊芯技术要求

C.1   胶辊辊芯技术要求
C.1.1 胶辊辊芯采用可采用易切削钢、中碳钢、低碳钢、不锈钢、塑料等，具体以实际工况选择使用。

C.1.2 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；
C.1.3 辊芯为金属材料时，其表面不有开裂、凹坑、砂眼等缺陷；

C.1.4 辊芯为金属材料时，其金属芯应有形位公差（直线度、跳动、圆柱度）要求，并与包胶后的胶辊相一致；
C.1.5  辊芯为塑料材料时，其表面应光滑、无毛刺、变形、色差等缺陷；

C.1.6  辊芯结构可以是实心柱状体、中空圆柱体和客户指定的结构类型；

C2.试验方法

C.2.1 辊芯规格尺寸可用微米千分尺、游标卡尺、影响测量仪、百分表等量具测量；

C.2.2 辊芯表面的质量可用目测及相应量具和样板对比测量；

C.2.3 特殊规定的有供需双方商定；
_________________________________
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