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W11S系列上辊万能式三辊卷板机

该机属于液压型三辊卷板机，用于将钢板卷成圆筒形。

上辊既可以垂直移动、又可以水平移动，同时具备预弯、卷圆、校圆的功能；能将金属板材一次上料，不需调头即可完成板端预弯和工件的卷制成形。预弯通过上辊水平移动，使上辊相对于下辊呈非对称位置来实现。滚圆时通过电机、减速机、开式齿轮带动下辊旋转，并成为卷板时的主动辊。下辊增设卷锥装置，可实现大锥度的工件卷制。

由于下辊的标高不变，所以便于进料和操作。上辊垂直及水平移动采用数字显示，醒目直观。
上辊万能卷板机设计、制造和验收符合以下标准

3-1、JB/T8796-1998        卷板机精度

3-2、JB/T3185.1-1999      中小型三辊卷板机技术条件

3-3、JB/T1829-1997        锻压机械通用技术条件

3-4、GB/T7120-1997       机械安全技术条件

3-5、GB/T3766-2001       液压系统通用技术条件

3-6、JB/T5994-1992        装配通用技术条件

3-7、GB/T5226.1-1996      工业机械电气设备通用技术条件

3-8、JB9971-1999          三辊卷板机噪声限值

3-9、JB/IQ4000.5          铸件通用技术条件

3-10、JB/T5946-1991       涂装通用技术条件

3-11、GB16754-1997       机械安全急停设计原则

液压系统由柱塞泵、阀组、辅助管路件等组成。

液压阀选用叠加阀系列，管路布置简洁、泄漏少、维护调试方便。

系统由三种回路组成，压力调节回路、同步回路、速度回路组成。

同步回路通过分流阀对上辊的上升、下降粗步分流同步，节流阀进行上、下调节存在误差3-5%；位移传感器检测，PLC对执行的换向电磁铁进行得电或失电动作；上辊同步精度达到±0.2mm。控制电路控制采用日本三菱PLC可编程控制器系统，继电器少，动作可靠，寿命长。

本系统采用了日本三菱PLC及图形操作终端，以及编码器、同步带，组成了一个性能可靠，操作方便的控制系统。整机具有自动控制和手动控制，任意选择。可对板材进行预弯，剩余直边小，可进行锥体的卷制。上辊的升降由PLC同步控制及数字显示。
主要外购标准件

8-1、调心滚动轴承                 瓦房店

8-2、PLC可编程控制器             日本三菱

8-3、电气元件                     德力西

8-4、液压元件                     海门液压

8-5、主电机                       南京中科电机有限公司

8-6、主减速机                     江苏国茂国泰减速机集团有限公司

