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一、 用途和性能

S65三辊研磨机主要用于各种油漆、油墨、颜料、食品等液体浆料（不宜研磨

带有酸碱成分或足以导致辊筒腐蚀的颜料）的前期实验需要，为大规模生产提供

正确的数据。

该机通过机器水平方向排列的三根辊筒的表面相互挤轧及不同的速度的摩擦

而达到研磨作用，研磨物料一般只需研磨二次就可以达到要求，难研磨物料必须

研磨多次，方能达到要求，最后加工细度一般可达到 3～18um 左右（用细度板测

定）。

二、 主要技术参数

辊筒直径 mm 65

辊筒工作面长度 mm 125

辊筒转速 r.p.mm

慢辊 26

中辊 70

快辊 145

电动机 YCYS7144 220V 0.75/KW

1400r.p.mm

辊筒速比 1:2.3:5.5

外型尺寸 L×W×H 450×400×430

重量 kg 83

三、 工作原理

工作时将快、慢辊调节到适当位置，启动机器，然后将需研磨的浆料加入

中辊与慢辊之间铜刀间，浆料经过中、慢辊表面挤轧后，由中辊带经快辊，再
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由紧贴表面的出料刮刀予以刮下，经过装有拦板的刀板，流入盛料桶，由此构

成整个研磨过程。

四、 机器结构

1、 机器部分

机件采用铸件、由机座和上盖板组成，机体左右导轨面上按水平方向装有

双列向心球轴承的慢、中、快轴承座每边各一只，并与上盖板连接在一起，中

辊轴承座由方捎定位，快、慢辊轴承座在上盖板上的调整螺杆及弹簧作用，作

为后移里，轴承座用于支撑快、中、慢三辊筒，辊筒轴右端装置有冷却水装置，

左端装置传动齿轮，其机体下部里面装有电动机，慢辊与中辊之间两旁按辊筒

中心的垂直方向装有加料用的铜刀，快辊前方紧靠辊筒表面装有出料用的刀片

部件，由此组成三辊研磨机。

2、 传动部件

机座下部装有电动机，通过三角胶带传动，传入快辊，由快辊通过齿轮传

动至中辊，中辊再传到慢辊。

3、 辊筒

辊筒分为快、中、慢三个，均由优质轴承钢经淬火制成，两端压入已经热

处理的优质钢轴头，左轴头装有传动齿轮，右轴头中间通孔为水道孔，作为辊

筒在工作时冷却用。

4、 进料装置

进料装置由铜片和铜刀支架组成，安装在慢辊与中辊之间的两端铜刀圆弧

紧贴在慢、中辊两辊表面，保证不流物料，铜刀支架采用螺栓固定在机体上，

便于调整边距及拆装清洗，铜刀应经常进行调整，便于辊筒表面密贴。
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5、 冷却部件

为适当地消除辊筒工作面因摩擦后产生的热膨胀影响辊筒接触面的平整，

左辊筒右轴头处装有冷却水管，在水管接头处套有橡胶套，通入水源经辊筒内

壁热交换后，由原孔回入水箱，流入下水道。

6、 出料装置

供出料用的出料板装于机体的出料板支架上，出料板上装有刀片，通过出

料板调节螺钉，使刀片紧贴在快辊表面上，刀口的贴合位置应高于辊筒中心

6mm，便于顺利刮下经磨细后附着在快辊表面上的物料。

五、 机器的使用，润滑和维修保养

机器经过安装，并经空车运转，确认无故障后，应注意以下问题：

1、 工作前

检查辊筒表面是否清洁，润滑部分是否有足够的润滑油，辊筒是否松开，

出料刮刀是否正常等等。

2、 工作时

⑴启动机器以后，慢慢的将快辊调节至一定位置加入浆料，然后再作一次

精密细致的调节，一般来说，调节满意的辊筒，其表面色彩的深度是一致的，

如果中间浅些，二头浓些，还是正常的，可以在冷却水流加以控制，水流放得

快些，时间一长，慢慢的就会一致，辊筒调节好以后，再将出料刀片顶上。

⑵浆料的主要研磨作用，是靠中辊和慢辊之间的研磨来达到的，快辊主要

是起着带出经研磨细后的浆料的作用，因此中辊和慢辊可以调节紧些，但中辊

和快辊之间不能太紧，因为太紧了，快辊的线速度要比慢辊快九倍，而三辊筒

的材料质量和成份与结构都是一致的，由于磨损和膨胀系数等因数差距太大，

结果会造成快辊的变形和加速快辊的损坏。



第 4 页 共 6 页

⑶遇到辊筒中间出料细两头出料厚的情况，在工作时，可以加快水冷却，

辊筒经表面摩擦产生热膨胀后，过了一个很短的时期，就会变得平直的。要使

开车时基本平直，可适当的加大水冷却，总之，视实际情况控制，必须注意，

绝对不能长时间不放冷水，因为辊筒表面的热量逐渐提高到一定程度后，辊筒

面会变形损坏，造成无法使用的后果。

⑷辊筒材料不耐酸碱，应避免研磨带有腐蚀性的浆料。

⑸应随时注意调节快慢辊，由于辊筒的热膨胀，一不小心，工作时容易胀

死，甚至刹住电机，产生意外。

⑹作进料用的铜刀不能压得太紧，随时在圆弧中注入润滑油，视实际情况，

可以调节工作面的长度。

⑺注意轴承在正常运转中，轴承温度不得大于 35℃。

3、 工作后

松开辊筒，铜刀，出料用的刀板，并加以清洗。

4、 机器的润滑

⑴辊筒在左端传动齿轮间的齿合面，应随时加润滑脂，一般 3～5天左右

加一次，以免损坏齿轮。

⑵轴承座内在出厂前已注满润滑脂，开始使用时用户不必再注，用上半

年或更长一些时间后再注。

⑶各部位的调节螺钉及机器轴承导规面应随时加润滑脂，以免磨损。

5、 维修与保养

⑴机器连续使用半年以后，建议进行一次大检修，将各处的活动部分加以

拆洗一遍，重新换上清洁的润滑油，并仔细检查下油路的畅通情况，在拆洗中

发现问题时，应及时纠正。
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⑵在使用时发现辊筒变形，如中间低两头高，或出现椭圆情况，与不规则

的变形和辊筒表面剥落等情况，必须停止使用，重新磨修。

⑶辊筒磨修次数太多，辊筒直径小于原直径 1.5mm 以上时，会产生传动齿

轮顶紧而辊筒相互之间留有缝隙的现象，那些齿轮必须修正或调换，以改小它

的节径。

⑷出料刀片的锋口，在安装前须修正磨光，绝对不允许留有尖刺和裂口，

刀片用短以后，可以拧松沉头螺钉，向外移再用，刀片用完以后，在添置新刀

时，应注意选料的硬度，一般要求在 HRC30～40 最为理想，因为太软了不耐磨，

太硬了会损坏辊筒表面，宁可换刀片，辊筒表面必须保护。

⑸机器长期封存不用时，应在辊筒表面和其它地方涂上防腐油脂，必须注

意辊筒腐蚀，稍微疏忽就会产生针孔和锈斑，以至无法使用。启封使用前必须

进行一次大检修，以免发生意外。

六、安装及试车

1、安装

将机器放在预定位置，接通电源即可。

2、试车

首先做好试车前的一切准备工作，彻底地清除机器附着的一切防锈油脂，

仔细地根除一切可能导致影响试车的隐患，调速供料铜刀及出料刀板脱离辊筒

表面，然后进行试运，试运转中轴承温升正常，传动齿轮啮合良好，无撞击声，

各转动移动部位正常等，应认为试运满意，即可正常生产。

当试转正常后，应进入性能试车，建议第一次的性能试车时，采用浆料色

泽最好为深色，以便于观察辊筒的平直稳度，一般说来，当试车时辊筒色泽是

一致的或中间稍浅些，这些证明是满意的，然后将研磨的浆料用细度板测量其
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细度，一切正常后，即能移交正常生产。

3、本设备一定要接地，才可工作,在机器机架上的一个螺丝为第二个接地端子,

请将此端子接地,起到第二个接地保护作用。(电源三叉的地线是第一个接地保护)

装
箱
单

1、 整机----------------------------------1 台

2、 料盘----------------------------------1 个

3、 刀片----------------------------------1 张

4、 说明书--------------------------------1 份

保用须知

S65 三辊研磨机质量可靠，信誉第一，用户至上，从购机之日起一年内除磨

损件（出料刀片等）或人为损坏外，一律实行保修。用户需要维修时，请出示

购机证明。我们将提供优良的服务。

深圳市众人行科技发展有限公司


