
4*1200卷圆机 卷板机 好卷板机 坚固扎实卷板机 小型卷圆机

产品名称 4*1200卷圆机 卷板机 好卷板机 坚固扎实卷板机
小型卷圆机

公司名称 广州市海珠区利锋机械模具厂

价格 面议

规格参数 类型:三辊卷板机
品牌:利锋
型号:4*1200

公司地址 广东 广州市海珠区
广州大道南上冲西约南富利工业区

联系电话 02034164260/13611447498 15902002113

产品详情

亲!以上报价仅供参考，不做为实际交易价格，请客户在购买前与我们联系。

        品名：小型三辊对称式卷圆机

        规格：4*1200

        卷制最小直径：200mm

        上辊直径：180mm

        下辊直径：130mm

一：结构概述

本机为对称上调试三辊卷板机。两个下辊为主动辊，其位置固定，上辊为动辊，可以上下移动。借助离
合器上辊对于下辊可调节成平行或倾斜位置，以适应卷制圆形或锥形工件的需要。三根辊筒安装在左右
机架上，构成机器的主体。传动系统全部设置在右机架的右侧，机架及传动部分设置在整体焊接底座上
，构成机器的主体。电控台设在机器的前面。为指示上辊升降位移，在右机架及轴承处设有指针、标尺
。为便于筒形工件从上辊取出，在上辊左端设有翻转轴承，右端设有翘起调整结构。

下辊的正反旋转、上辊的升降、翘起、放平均由电器控制，卸料的翻转轴承的脱开与闭合，翘起调正机
构的位置调整，离合器的离合均为手动操作。

这种结构的三辊卷板机，由于两下辊的位置固定，且始终对称于上辊，直接用它卷制出的工件的端部剩



余直边较长，需要先借助于专用工具或其它设备予弯端部来弥补这一不足。

由于其结构简单，工作可靠，易于维护，所以中板筒类另外的制作中有较广泛的使用。

二：传动系统

本机的两个下辊为主动辊，它是由主电机通过比为62.2的圆弧齿轮减速机中三级传动副再传递给下辊为
支承的一级开式齿轮副，使下辊获得了设计转动速度，构成了机器的主传动系统。主传动系统中设有制
动器，以实现快速制动。

上辊的升降运动是由辅助电动机通过比为12的辅助圆弧齿轮减速机中二级传动副减速，带动装在机架中
的蜗轮副转动，嵌入轱轮内的丝套旋转迫使连接上辊的升降丝杆作直线移动，构成了该机的辅助系统。
上辊两端对于下辊的相对位置的调整，是在脱开蜗杆轴上的离合器后，使左端的升降丝杆霍德尔单独的
升降来实现的。

三：卷制过程

见图示一

四：工作范围

基本参数表中规定的核对参数是指该机在合理使用条件下的最大工作能力，有较好的经济效果。若板材
的宽度、屈服极限、圆筒的外径有所变长，相应的板材厚度可增加或减少，能力换算见经验公式，板厚
小于弯转最大宽度时的最大厚度的四分之一工件不易在该机上卷制。

见图示二

五：润滑

合理的润滑机器的各传动轴颈及动压滑动表面，是降低动力消耗、提高机器寿命的有效措施。为此必须
选择合理的润滑材料，建立必要的润滑制度。

见示意图

1：润滑油的选择

油杯及人工加油润滑点，夏季采用2号复合钙基润滑油（cb491-65）；冬季采用1号钙基润滑油。减速机箱
内的润滑油建议冬季采用hj40号机械油（gb443-64），夏季采用hj50号机械油（gb443-64），也可用性质
相近的润滑油代用。

2：润滑制度及注意事项

用户应根据机器的工作制度、负荷及运转情况建立具体的润滑制度。

a： 机器在启动前各润滑点必须润滑充足。

b： 机器在连续工作情况下，油杯和人工润滑一般两小时供应一次，具体润滑制度应视机器的工作制度
及负荷运转情况而定。

c： 减速机箱内的润滑油一般一个月更换次，至多不超过六个月。



d： 机器的润滑系统每年清洗一次。

3：润滑方式

本机根据工作情况分别采用油杯润滑、人工加油和箱式润滑等三种方式。各辊轴颈、升降丝杆与传动轴
轴颈等为油杯润滑。齿轮、蜗轮、活动轴承与翘起调整机构丝杆等处采用定期人工加油润滑。减速机内
齿轮与轴承的润滑是借助于油在箱体内的飞溅来实现的。

六：电气系统

本机共装有两条电动机，采用交流380v、50赫兹为总电源。选用jt1006型控制台，电气控制元件全部装在
台内。台面上设有操作指示标记，控制台与主机的相互设置由用户依生产方便自行决定。

七：机器的安装和试车

1：机器的安装

a：机器有我厂试验合格后，整机包装发运。用户根据装箱单清点所有零部件及附件，应当完整无缺，且
无损坏。

b：根据基础图（图示三）进行基础施工。本基础图是以下辊中心线在地平面而设计的，若用户工作高度
有特殊要求时，或当地土质耐压力小于1.5公斤/厘米可自行设计，机器基础与工房柱基的净距一般不应小
于一米。

c：安装时用斜线找平辊筒，其水平度偏差每米长度上不得大于0.2毫米，然后浇注地脚螺栓，并进行表面
层的二次灌浆。基础周边予埋觉钢自备。

d：机器安装完毕，必须擦洗加工表面，待除锈干燥后，涂以防锈漆。

e：必须待基础凝固，方可匀称地拧紧地脚螺栓，然后试车。

2：试车

a：试车前的准备工作：

�检查所有紧固结合部。

�检查各油杯润滑点和人工加油充足，减速机油池的表面是否符合规定高度。

�检查外露齿轮、连轴器、制动器等有无卡死等不正常现象。

�检查电控系统的线路是否良好，接地是否妥当。

b：空载试车：

�检查正常后方可由熟悉本机性能的操作者进行试车。

�主传动和升降传动的空运转时试验断续方式交替进行。每15分钟为一循环，在每一循环中主传动和升
降传动的单词行程的运转时间比为2：1。

�在作单次主传动时，要使上辊辊面接触主动辊辊面，使其转动为宜，且正、反转各占时间的一半，且



制动器的接合次数每分钟不少于5次。

�在作单次辅助传动时间内，升降反复进行，其中翻转轴承的脱开、闭合上辊的翘起、上辊的倾斜试验
均不少于5次。

c：试车要求：

�在空运转时间内滑动轴承温度不应超过70度，滚动轴承的最高温度不得超过80度。

�制动器、离合器、翻转轴承应平稳、可靠、且制动器不得有烧损现象。

�机器的工作结构，操作机构的动作应相互协调，且运转灵活，无异常噪音或卡死现象。

�电气、润滑系统正常。

�所有紧固连接处不许松动

d：负载试车：

�空载试车正常后，方可进行负载试车。

�首选取规定板厚的二分之一的薄板，其余数据以参数表中板材参数下料试卷。

�以基本参数中规定的有关板材参数下料，经平整处理并以规定的直径予弯板材端部。

�根据操作的熟练程度分道次卷成直径的圆形工件。

e：负载试车要求：

�负载试车应满足基本参数中的有关性能规定。

�加载与负载运行过程中，传动系统应平稳、无冲击、无异常噪音，工作系统、操作系统应灵活、准确
、可信，辊筒不得摆动，各轴承温度不得超过上述规定。

�卷制过程中辊筒与板材之间不得有打滑现象。

八：机器的维护

正确地使用与合理维护，可以延长机器的使用寿命，并能减少修理费用。本机的维护工作主要有以下几
点。

1：机器必须在运转正常和润滑良好的情况下进行工作，严格执行润滑制度。

2：制定定期的检查、修理制度。

3：所有易损零件，出现过多磨损或失去原性能要求时，应及时更换。零件若有损伤，应及时修理。

4：在使用过程中，应注意各部位的温度。滑动轴承的温度不得超过70度。滚动轴承的温度不得超过80度
。

 



 

本产品的类型是三辊卷板机，品牌是利锋，型号是4*1200，主电机功率是1.5（kw），卷板最大厚度是4（
mm），卷板最大宽度是1200（mm），下辊直径是130（mm），动力类型是机械传动，控制形式是人工
，布局形式是卧式，作用对象材质是金属，适用行业是通用，产品类型是全新，是否库存是否，售后服
务是保修1年
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