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前  言 

本文件按照GB/T 1.1—2020《标准化工作导则 第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定起

草。 

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别这些专利的责任。 

本文件由中国氟硅有机材料工业协会提出。 

本文件由中国氟硅有机材料工业协会标准化委员会归口。 

本文件起草单位：江西蓝星星火有机硅有限公司、新安天玉有机硅有限公司、中蓝晨光成都检测技

术有限公司、中蓝晨光化工研究设计院有限公司。 

本文件主要起草人：郭鹏、雷丽娟、吴家伟、谢鹏、陈敏剑、黄文定、李志斌。 

本文件版权归中国氟硅有机材料工业协会。 

本文件由中国氟硅有机材料工业协会标准化委员会解释。 

本文件为首次制定。
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打印/复印机压力胶辊用液体硅橡胶 

1 范围 

本文件规定了打印/复印机压力胶辊用液体硅橡胶的技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、

运输和贮存。 

本文件适用于打印/复印机压力胶辊用液体硅橡胶，适用于办公室打印机、打印/复印一体机用定影

压力下辊。定影压力下辊内部是一钢质实心辊，硅橡胶包覆钢质实心辊。 

2 规范性引用文件 

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；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 528-2009 硫化橡胶或热塑性橡胶 拉伸应力应变性能的测定 

GB/T 531.1-2008 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(邵氏 AO

型硬度计) 

GB/T 4472-2011 化工产品密度、相对密度的测定 

GB/T 7759.1-2015 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 8170-2019 数值修约规则与极限数值的表示和判定 

GB/T 10247-2008 粘度测试方法 4旋转法 

GB/T 36804-2018 液体硅橡胶分类与系统命名法 

3 术语和定义 

本文件没有需要界定的术语和定义。 

4 命名 

打印/复印机压力胶辊用液体硅橡依据GB/T 36804-2018 液体硅橡胶分类与系统命名法，采用液体

硅橡胶代号，产品组分，硫化机理代码，硬度，压力胶辊的符号表示。 

具体命名示例： 

加成型双组分硬度为20 Sh.AO的办公室打印/复印机用压力胶辊胶命名为“LQ-2-PA 20 AO/PR”。 
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                LQ-2-PA 20 AO/PR 

 

 

 

 

 

 

5 技术要求 

5.1  外观 

颜色均匀的粘稠状液体、无明显的杂质。  

5.2  技术指标 

打印/复印机压力胶辊用液体硅橡胶技术指标应符合表1要求。 

表1 打印/复印机用压力胶辊液体硅橡胶技术要求 

 

6 试验方法      

警告——使用本文件的人员应熟悉实验室的常规操作。本文件未涉及与使用有关的安全问题。使用

者有责任建立适宜的安全和健康措施并确保首先符合国家的相关规定。 

6.1  制样 

称取一定量未硫化的液体硅橡胶，A、B 组分等质量按厂家规定的比例混合均匀，真空脱泡后，称

取一定量的样品放入冷模模具，然后（120±2） ℃模压 10分钟，然后置于 200 ℃烘箱中烘烤 4 h，试

片取出后在温度（23±2） ℃、湿度（50±5） %的环境中放置至少 16 h后测试。 

序

号 
特性 

特性值 
试验方法 

10 AO 15 AO 20 AO 30 AO 40 AO 

1 

硫 

化 

前 

A/B组分粘度/(Pa·s) 

 

10-150 

 

6.2 

2 

硫 

化 

后 

硬度/( Sh.AO) 10±3 15±3 20±3  30±3 40±3 6.3 

3 拉伸强度/(MPa)     ≥ 0.4 0.4 0.6 0.6 0.8 6.4 

4 伸长率/%           ≥ 250 250 250 250 250 6.5 

5 压缩永久变形/%    ≤ 10 10 10 10 10 6.6 

6 密度/(g/cm3) 1.000-1.300 6.7 

7 硬度变化/(Sh.AO ) ≤ 4  6.8 

液体硅橡胶 

双组分 

加成型 

硫化后硬度 

压力胶辊胶 
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样品称取量以模具大小而定。 

试样应平整光洁、厚度均匀、无气泡。     

试样尺寸应符合各试验性能的规定。 

模具厚度：按照试验方法标准规定。    

6.2  粘度的测定 

按照 GB/T 10247-2008 粘度测试方法方法 4 旋转法，测试温度 25 ℃，转子速度 10 s
-1
，转子大小

C 40/2°。 

6.3  硬度的测定 

按照 GB/T 531.1-2008 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

氏 AO 型硬度计)，测量长（50±2） mm×宽（50±2） mm×高（6±0.5） mm 的 2个硬度块，取平均值。 

6.4  拉伸强度的测定     

按照 GB/T 528-2009硫化橡胶或热塑性橡胶 拉伸应力应变性能的测定。试样类型:哑铃状 1A 型、

(2±0.2) mm厚、拉伸速率 (500±50) mm/min。 

6.5  伸长率的测定   

按照 GB/T 528-2009硫化橡胶或热塑性橡胶 拉伸应力应变性能的测定。试样类型:哑铃状 1A 型、

(2±0.2) mm厚、拉伸速率 (500±50) mm/min。 

6.6  压缩永久变形的测定 

按照按照 GB/T 7759.1-2015 的规定进行测定。 试样类型：A型试样，测试时间 22 h，测试温度(180

±2) ℃。 

6.7  密度的测定 

按照按照 GB/T 4472 -2011中 4.2.3的规定进行测定。 

6.8  硬度变化测定  

6.8.1  老化后硬度测试步骤 

按 6.1 方法制备（50±2） mm×（50±2） mm×（6±0.5） mm的 3个硬度块，测量得到初始硬度 

H0；然后将三个硬度块置于（200±3） ℃鼓风烘箱中烘烤 28 d，硬度块取出后在温度（23±2） ℃、

湿度（50±5） %的环境中放置至少 16 h后测试老化后硬度 H1。 

6.8.2  计算公式 

根据公式（1）计算硬度变化： 

                  ∆H=H0-H1           ……………………………………………（1） 

式中： 

∆H——硬度变化； 

H0——初始硬度； 

H1——老化后硬度。 

7 检验规则 
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7.1  检验分类 

打印/复印机压力胶辊用液体硅橡胶检验分为出厂检验和型式检验。 

7.2  出厂检验 

打印/复印机压力胶辊用液体硅橡胶需经生产厂的质量检验部门按本标准检验合格并出具合格证后

方可出厂。 

7.2.1 出厂检验项目 

a) 粘度 

b) 硬度               

c) 密度              

d) 压缩永久变形           

7.2.2  组批和抽样 

    以相同原料、相同配方、相同工艺生产的产品为一检验组批，其最大组批量不超过 3000 kg。 

每批随机抽产品 2 kg，作出厂检验样品。 

7.2.3  判定规则 

所有检验项目合格，则产品合格；若出现不合格项，允许加倍抽样对不合格项进行复检。若复检合

格，则判该批产品合格；若复检仍不合格，则判该批产品为不合格。 

7.3  型式检验  

7.3.1  检验时机/总则 

在有下列情况之一时，应进行型式检验： 

a) 新产品投产或老产品定型检定时； 

b) 正常生产时，定期或积累一定产量后，应周期性（每一年/每一季度）进行一次； 

c) 产品的配方、主要原材料、工艺以及关键的生产设备及其规格等有较大改变，可能影响产品质

量时； 

d) 产品长期停产后，恢复生产时； 

e) 出厂检验结果与上次型式检验结果有较大差异时； 

f) 国家质量监督机构提出进行型式检验要求时。 

7.3.2  检验项目 

打印/复印机压力胶辊用液体硅橡胶为本文件第 5章要求的所有项目。 

7.3.3  组批和抽样 

以相同原料、相同配方、相同工艺生产的产品为一检验组批，其最大组批量不超过 3000 kg。 

每批随机抽产品 2 kg，作为型式检验样品。 

7.3.4  判定规则 

按照 GB/T 8170-2019规定的修约值比较法判定检验结果是否符合本文件。 

所有检验项目合格，则产品合格；若出现不合格项，允许加倍抽样对不合格项进行复检。若复检合
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格，则判该批产品合格；若复检仍不合格，则判该批产品为不合格。 

8 标志、产品随行文件  

8.1  标志 

打印/复印机压力胶辊用液体硅橡胶包装表面应标明下列信息: 生产制造方名称、地址、电话号码、

产品名称、型号、批号、净质量或净容量、生产日期、保质期、注意事项和标准编号。 

8.2  产品随行文件 

打印/复印机压力胶辊用液体硅橡胶随行文件包括:送货单、质检报告。 

9 包装、运输和贮存 

9.1  包装 

打印/复印机压力胶辊用液体硅橡胶采用清洁干燥密封良好的铁桶或塑料桶包装。净含量可根据用

户要求包装。 

9.2  运输 

运输、装卸工作过程，应轻装轻卸，防止撞击，避免包装破损，防止日晒雨淋，应按照货物运输规

定进行。 

本文件规定的打印/复印机压力胶辊用液体硅橡胶非危险品。 

9.3  贮存 

打印/复印机压力胶辊用液体硅橡胶应贮存在阴凉、干燥、通风的场所。防止日光直接照射，并应

隔绝火源，远离热源。 

在符合本文件包装、运输和贮存条件下，本产品自生产之日起，贮存期为八个月。逾期可重新检验，

检验结果符合本文件要求时，仍可继续使用。 
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