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胶辊的过早
开裂

研磨过程中
的更大差异

损害磨床

错误的压
套

纱线质
量恶化

损害纺纱
设备

胶辊的压套

请务必将胶辊笔直地压入芯轴。压装设备的所有部件必须保持清洁，且安装对中。使用规格匹配的
压板。芯轴置于压板上时必须无丝毫晃动。请注意，并非所有芯轴都能与任意压板配套使用。

推荐的压套方法帮助客户正确的使用Accotex产品。不当压套的胶辊使用过程会脱壳或对纱线质量造
成负面影响。



通过退套检查压套是否正确。

若使用旧式芯轴，可在胶辊压前滴注一滴机油于轴面，此举能有效降低压装阻力。

1-2滴1-2滴

胶辊的压套

从芯轴上拆卸胶
辊后，可见其圆
周表面分布着连
续均匀的划痕。

从芯轴上拆卸胶
辊后，可见闪亮
金属光泽的铝衬

套。

1-2滴1-2滴

或

新的 退套 退套

竖直 套偏

油 油



胶辊的压套
为确保安装精准可靠，，须使用定位销实现精准稳定的对位。



胶辊的压套

请扫描二维码，观看正确压套皮辊的视频教
程。



提升纱线品质是当今纺纱企业构筑市场竞争优势的核心环节。Accotex胶辊作为经设备制造商认证
的标准胶辊，全面适用于传统纺纱机与紧密纺纱机。要优化纱线关键指标（条干均匀度、细节、粗
节），必须采用高品质软质胶辊——而此类胶辊的性能表现，很大程度上取决于其表面是否经过妥善
处理。

皮辊的磨砺

为确保胶辊获得优异性能，其表面粗糙度必须控制在精准范围。在特定工艺场景下，可采用紫外线
光照处理作为胶辊表面处理的可行方案。

磨石

温度 磨床型号

橡胶类型    
（软/硬/…）

脱离

磨砺/抛光时间
胶辊规格（

尺寸）规范的胶
辊表面



无论磨床设备类型如何，我们建议确保遵循以下要点：

皮辊的磨砺

• 随后，应使用中号砂纸对砂轮表面进行细腻抛光，以避免出现自上而下的磨床划痕。

• 砂轮应得到规范的修整与维护。

• 每磨砺1500只皮辊后，应使用金刚石工具修整砂轮一次。

每磨砺
1500个芯

轴后

完成 饰面石材

~15 min

使用压缩空气或刷子进行清洁

• 新供应的胶辊将带有规定的壁厚公差。

⌀ 30.3-30.8

• 所有新胶辊压套后，必须在首道磨砺
工序中进行统一外径的初磨；随后方
可精磨至公称尺寸。

⌀ 30.3-30.8⌀ 30.3-30.8

15分钟



皮辊的磨砺
所有新胶辊压套后，必须在首道磨砺工序中进行统一外径的初磨；随后方可精磨至公称尺寸。

第一次粗磨
（快速定径）

第二次精磨
（精准粗糙度）

⌀30.5-30.7

⌀30.3

⌀30.3

⌀30.0

新 新

• 磨砺后的胶辊表面必须洁净，无残留磨屑与磨床划痕。

10x

10x10x 10x



无论磨床设备类型如何，我们建议确保遵循以下要点：

皮辊的磨砺

• 磨砺后的胶辊具有合适的表面粗糙度（Ra值）。

尖端圆弧半径2 µm！

请使用经过校准的测量设备。

检查设备：
• 根据ISO 1994标准：
• 截止波长：3x0.8 mm 或 

5x0.8 mm
• 评定指标：Ra值



皮辊的磨砺
当表面处于常温状态时，需沿胶辊圆周方向均匀选取三个测量点获取独立读数，最终取其算术平均
值。

~23°C/73°F

表面粗糙度 [µRa] =
+ + + + +

6

⌀30.0 ⌀29.7

• 每次磨砺时，胶辊直径至少需减少0.3毫米，以确保获得全新的橡胶表
面层。若去除材料过少，数次磨砺周期后可能出现表面裂纹。

⌀30.0 磨砺

• 刚磨好的胶辊需在纺纱环境温湿度条件下静置约24小时，
方可上车使用。

24h
//



皮辊的磨砺

• 在保证质量的前提下追求效率：磨砺速度应尽可能快，但时间必须满足最终的质量要求。

• 新装纺纱设备的所有上皮辊，应在持续运行约500小时后进行首次磨砺。

• 磨砺下限直径为27.0毫米。根据加压臂型号的不同，该限值可能相应提高。

• 如有疑问，请务必查阅纺纱设备的操作手册。

抛光时间

• 
温

度

温度漂移（示例）

时间

表面粗糙度 凹度(温度)

关
联

关
联

平衡



皮辊的磨砺
磨床：宽砂轮型

半自动或全自动磨床：
• 砂轮粒度：80目或120目
• 砂轮孔隙度：14级或10级
• 单次磨削量：胶辊直径应减少0.3毫米

备用石材备用石材

应达到的磨砺效果如下：

纺纱类型 外径减磨量 (OD)
常温表面）目标粗糙度  
[µRa]

环锭纺 0.3 mm 0.8 – 1.0

喷气纺 0.3 mm 0.6 – 0.8

磨砺周期：

硬度 纺纱类型 建议磨砺周期

软质胶辊 环锭纺 1 - 3 个月

中硬胶辊 环锭纺 1 - 3 个月

硬质胶辊 环锭纺 4 - 5 个月

软质胶辊 喷气纺 7-15 天数

硬质胶辊 喷气纺 4 - 5 个月



皮辊的磨砺 of Cots

1、磨砺前先测量胶辊外径。

为获得最佳磨砺效果，请按以下步骤操作：

⌀X

2、建议初始参数设置如下：
a. 使用粒度120目、孔隙度10级的砂轮时：

• 软质及中软胶辊总接触时间*为8秒：
• 磨削时间3秒，抛光时间5秒
• 建议进给速率设定为1秒/0.1毫米材料去除量

b. 使用粒度80目、孔隙度14级的砂轮时：
• 软质及中软胶辊总接触时间*为10秒
• 磨削时间3
• 抛光时间7秒
•  建议进给速率设定为1秒/0.1毫米材料去除量

*总接触时间 = 磨削时间 + 抛光时间

3、磨砺后测量胶辊外径；在常温表面测得数值应减少0.3毫米。 

若采用自动测量系统，需定期用卡规校验测量值。建议选用“定尺寸磨削“模式。

⌀X-0.3 mm

4、当直径减磨量达到0.3毫米后，请待胶辊表面冷却至常温状态后测量其表面Ra值。

•  若使用不同型号或不同状态的砂轮，需相应调整总接触时间
•  具体调整方法如下：
 -  若表面粗糙度低于Ra 0.8 μm，可通过仅缩短抛光时间来实现总接触时间的减少
 -  若表面粗糙度高于Ra 1.0 μm，可通过仅延长抛光时间来实现总接触时间的增加。



皮辊的磨砺
磨床：窄砂轮型

半自动或全自动磨床参数：
• 砂轮粒度：80目
• 砂轮孔隙度：14级
• 单次磨削量：胶辊直径减少0.3毫米

应达到的磨砺效果如下：

纺纱类型 外径减磨量 (OD)
常温表面）目标粗糙度  
[µRa]

环锭纺 0.3 mm 0.8 – 1.0

环锭纺 0.3 mm 0.6 – 0.8

磨砺周期：

硬度 纺纱类型 建议磨砺周期

软质胶辊 环锭纺 1 - 3 个月

中硬胶辊 环锭纺 1 - 3 个月

硬质胶辊 环锭纺 4 - 5 个月

软质胶辊 环锭纺 7 - 15 天数

硬质胶辊 环锭纺 4 - 5 个月

首道走刀 = 磨削

后续走刀 = 抛光



皮辊的磨砺

1、磨砺前先测量胶辊外径。

为获得最佳磨砺效果，请按以下步骤操作：

⌀X

2、建议初始参数设置如下：
  a. 使用粒度120目、孔隙度14级的砂轮时：

• 软质及中软胶辊：走刀2次
• 硬质胶辊：走刀3次

3、磨砺后测量胶辊外径；在常温表面测得数值应减少0.3毫米。

⌀X-0.3mm

4、当直径减磨量达到0.3毫米后，请待胶辊表面冷却至常温状态后测量其表面Ra值。

• 若使用不同型号或不同状态的砂轮，需相应调整总接触时间
• 具体调整方法如下：
 -   若表面粗糙度低于Ra 0.8 μm，可通过仅缩短抛光时间来减少总接触

时间
 -  若表面粗糙度高于Ra 1.0 μm，可通过仅延长抛光时间来增加总接触

时间



磨砺研究 – 宽砂轮型

材料 尺寸

设备设置 粗糙度 [µRa]

进给速
率 抛光时间 左 右 x s

[mm/s] [秒]

0,1 2

芯轴1

###### ######芯轴2

芯轴3

0,1 5

芯轴1

###### ######芯轴2

芯轴3

0,1 10

芯轴1

###### ######芯轴2

芯轴3

0,1 15

芯轴1

###### ######芯轴2

芯轴3

磨床        备注：

操作者：

            
日期:               

初磨：30.3mm →
30.0mm

磨削量：0.3mm



磨砺研究 – 窄砂轮型
磨床        备注：   

操作者：

日期:                 

初磨： 30,3 –>
30,0

磨削量：0.3mm

材料 尺寸

设备设置 粗糙度 [µRa]

进给速
率 抛光时间 左 右 x s

[mm/s] [秒]

0,1 2

芯轴1

###### ######芯轴2

芯轴3

0,1 5

芯轴1

###### ######芯轴2

芯轴3

0,1 10

芯轴1

###### ######芯轴2

芯轴3

0,1 15

芯轴1

###### ######芯轴2

芯轴3
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