压铸课员工培训操作规程

卧式冷室压铸机操作方式分为自动、手动两种。在正常生产中采用自动循环操作方式，在调试或维修过程中采用手动操作。下面以冷室压铸机为例，介绍冷室压铸机的操作方法和步骤：

1. 手动操作方法和步骤

1） 起动

A. 接通电源开关。

B. 将“手动、自动”旋钮旋至“手动”位置，当环境温度高于“#S”时，打开油冷却器阀门。

C. 急停开关复位，使急停指示灯熄灭；电源开关拨开至&位置，使电源指示灯亮。
D. 按动起动按钮起动液压油泵正常运转，使指示灯亮。在此之前，先点动油泵启动按钮并立即点动停泵按钮，检查电机转向是否正确。
E. 在电箱控制面板上拨码设定总压力值，开始各运动动作操作。
2） 调模动作

A. 当机器按压铸模时，需进行调模操作调整，使锁模力达到最佳状态，从规格表中查出压铸模厚度的尺寸范围，分别用两个限位开关控制模薄、模厚两个极限位置。

B. 调模厚动作：将调模选择开关拨至&，调模厚限开关处于&//状态，拨码设定出调模工作压力值，按住调模厚按钮，使机器朝模厚方向运动，当调至所需求的值之后停止按钮。

C. 调模薄动作：将调模选择开关拨至&，调模薄限位开关处于&//状态，拨码设定出调模工作压力值，按住调模薄按钮，使机器朝模薄方向运动，当调至所需求的值之后停止按扭。

3） 合模动作

A. 用手将前后安全门关门到位，顶针退回到位，压射冲头回锤到位。

B. 速度选择有慢速、快速两档，机器在调试和装压铸模时一般先选择慢速，待工作正常时，选快速档位。将旋钮拨至所选档位，拨码设定出锁模工作压力值。

C. 双手各按住一个锁模按钮，机器将做锁模动作；在锁模过程中，如果手松开按钮，机器也会停止动作。

4） 开模动作

A. 将速度选择开关拨至所选档位，拨码设定出开模工作压力值。

B. 用手按住开模按钮，机器做开模动作，运动至终止位置时，其开模终止开关感应，机器将自动终止动作。在开模过程中，如果手松开按钮，机器也会停止动作。

5） 顶针动作

A. 要求开模动作终止到位，拨码设定出顶针工作压力值。

B. 顶针出动作：要求顶针进感应开关处于$状态，顶针按钮拨至顶针前位置，顶出液压缸活塞推出，带动顶针前进，有顶针进感应开关控制动作终止位置。

C. 顶针回动作：要求顶针退感应开关处于$状态，顶针按钮拨至顶针后位置，顶针杆作退回动作，由顶针退感应开关控制动作终止位置。

6） 压射冲头向前动作

A. 要求前后安全门到位，锁模止到位，压射动作感应开关均处于$状态，将总压压力拨码设定出合适值。当锤头按钮拨至锤头前位置时，压射冲头作冲头向前动作。

7） 压射冲头向后动作

要求回锤感应开关处于$状态，拨码设定出总压压力值，用手按住锤头后按钮，压射冲头将向后动作。

8） 抽芯动作

A. 机器设有两组抽芯，使用时依据压铸模及压铸件产品设计要求选用。

B. 抽芯进动作：要求顶针回限限位开关处于$状态，抽芯回限限位开关处于$状态，拨码调定出总压压力值，用按钮选出抽芯使用，将抽芯旋转向“入”，实现抽芯进动作。

C. 抽芯退动作：要求顶针回限限位开关处于$状态，抽芯回限限位开关处于$状态，拨码设定出总压压力值，用按钮选出抽芯使用，将抽芯旋转出，实现抽芯退动作。

D. 抽芯动作：抽芯动作操作方法与抽芯动作方法相同

9） 拉杆抽出与复位

A. 在此不再作介绍。

2. 自动操作方法和步骤

1） 手动浇注、取件的自动压铸操作方法

A. 机器在工作过程中，可以用人工代替浇注、取件、喷雾机械手，其操作方法如下：

a) 通过拨码设定出压力、时间诸参数值。

b) 急停开关复位，急停指示灯处于熄灭状态。

c) 将电箱内三相空气开关、两相空气开关盒机前操作班板上电源开关合上，电源指示灯亮。

d) 按下液压泵电动机起动按钮，待电机起动指标灯亮，按起压按钮，手动储能到合适压力值。

e) 将手动、自动旋钮旋至自动位置。

f) “开锁模速度”选择至“快速”位置，“二速射料”旋钮旋至“*”位置，“增压”旋钮“*”位置。

g) 当射料选择旋钮拨至“不选择”位置，意为不选择“锤头跟出”动能，此时用手关闭安全门，机器将按图所示的动作顺序进行工作。
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