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Руководство по эксплуатации на Вальцовочный станок с электроприводом W11-1.5x1300

Структура и использование машины:
Эта серия листопрокатных станков подходит для прокатки тонких листов. В процессе прокатки листовой металл сначала прокатывается в цилиндрическую форму, а затем сваривается для создания труб для вентиляции, дренажа, вытяжки и других целей, а также различных металлических изделий.
Этот продукт отличается компактными размерами, простой структурой, простотой в эксплуатации, малым весом и удобной мобильностью (он может быть изготовлен с универсальным типом соединения в соответствии с требованиями заказчика).
Характеристики обработки: Прокатка пластины подходит, детали деформируются равномерно, и после обработки напряжение полностью распределяется по деталям, предотвращая упрочнение поверхности и поддерживая первоначальные свойства листового металла. Это значительно превосходит трубы, изготовленные ручным молотком, что делает его широко применимым.
Структура этого продукта в основном состоит из следующих частей:
Основная рама: Изготовлена из прокатных стальных листов, состоящих из верхней балки и секций ножек машины, скрепленных внутренними шестигранными болтами и натяжными стержнями для формирования полной рамы. Эта серия продуктов имеет преимущества простой структуры, компактности и удобства.
Основание машины: Состоит из левой и правой боковых пластин, верхних и нижних роликов, боковых роликов, верхних и нижних регулирующих стержней вала, маховиков регулировки бокового вала и системы передачи.
Основные технические характеристики и параметры
	Технические характеристики и номер модели
	Максимальная толщина листа
	Максимальная ширина листа
	Мощность двигателя
	Внешние размеры

	W11-2X1000
	2mm
	1000mm
	1.5
	1380x510x970

	W11-1.5X1300
	1.5mm
	1300mm
	1.5
	1680x510x970

	W11-1.2X1500
	1.2mm
	1500mm
	1.5
	1880x510x970











Метод смазки:
Поскольку эта серия машин в основном используется в строительстве на месте, используется отдельная система смазки. Пожалуйста, проверяйте подшипники, червячные колеса, шестерни и редукторы ежемесячно. При недостатке масла добавить смазочное масло. Проверяйте ползунки еженедельно.
 Настройка и тестирование:
Для обработки листового металла различной толщины и кривизны в этой серии машин используются устройства для регулировки зазора между роликами и размера дуги.
Способ регулировки: Регулировка для разных толщин листа: Поверните верхний рычаг регулировки вала (Рисунок 3-1), чтобы переместить один конец верхнего ролика вверх или вниз, и отрегулируйте нижний рычаг регулировки вала (Рисунок 3-1), чтобы переместить нижний ролик вверх или вниз, чтобы достичь желаемого зазора для разных толщин листа (Примечание: При регулировке верхнего и нижнего роликов зазор между верхним и нижним роликами должен быть постоянным).
Регулировка на различную кривизну: Вращайте маховик регулировки бокового вала, чтобы переместить боковые ролики вверх или вниз на соответствующую высоту, поддерживая прокатанный листовой металл на различную кривизну. Если при обработке цилиндра появляется коническая форма, регулятор баланса бокового вала можно отрегулировать, чтобы убедиться, что внешние диаметры на обоих концах цилиндра согласованы.
Инструкции по техническому обслуживанию и технической безопасности машины:
    1. Поддерживать:
1) Регулярно проверяйте смазку всех подшипников, поверхностей редуктора и редуктора и добавляйте смазочную смазку по мере необходимости.
2) Предотвратить коррозию, окисление и другие повреждения поверхности валков.
3) Не используйте листовой металл с пятнами сварного шва на поверхности.
4) Регулярно очищайте пыль от всех открытых частей.
    2. Техническая безопасность:
 Защитные крышки на всех частях машины не должны сниматься во время работы, а руки не должны вставляться в машину.
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