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 操作标准 ----设备管理 

文件名称
高速压片机标准操作规程 编 码 GZPS-32B-SOP 

实 施 日 期

起  草

人
审  核  人  批 准 人

起草日期 审核日期 批 准 日 期

起草部门 分发部门

目    的：规范 GZPS-32B 高速压片机的操作。 

适用范围：高速压片机。 

责    任：操作工人负责执行本规程。 

规    程： 

1． 准备工作： 

1.1 将转台工作面、模孔和安装的模具及专用设备清理干净； 

1.2 安装模具后，确认上冲，中模，下冲已经安装到位，要求上冲进入中模顺畅，中

模不能高出中转盘平面，下冲在中模内运行顺畅，冲身上有一层薄薄的油膜； 

1.3 逐个安装上冲的接油环； 

1.4 安装强迫加料器、刮粉板、出片挡板、料筒、真空上料等，检查各部位紧固件是

否紧固到位，是否满足安装要求； 

1.5 所有部件安装完成后，手动盘动转盘，确认转动过程中无异常； 

2． 开机 

2.1 试运行 

2.1.1 调整主压、预压调节手轮，释放主压、预压压力到合适的位置； 

2.1.2 调整充填调整手轮，将充填减少到合适的位置，（也可在通电后，在触摸屏上由

电机控制减少充填量）； 

2.1.3 顺时针旋转电源开关，接通电源，使触摸屏和 PLC 得电。 

2.1.4 触摸屏显示开机画面首页（图 1），在该页面下，输入登录 ID 及密码，点击空

白处，进入主机操作画面（图 2）； 
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图 1

图 2 
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2.1.5 点击主机操作画面（图 2）下排的“辅助设备”，进入辅助设备操作画面（图 3）； 

图 3

2.1.6  将画面右侧最上方的运转模式切换到“维修模式”，分别在触摸屏上点按“润

滑油泵”、“吸尘器”、“旋转磁铁”、 “加料”、 “真空上料”、 “自动真空上

料”，检查各部件是否能正常运行； 

2.1.7  按住“点动”按键，观察转盘转动过程中是否有异常现象； 

2.1.8 “点动”无异常后，按下“启动”观察转盘转动过程中是否有异常现象； 

2.1.9 “维修模式”下，按下“自动真空上料”，打开吸尘器，按下“旋转磁铁”打开

废片通道，待物料进入强迫加料器后，按下“加料”； 

2.1.10 打开辅助设备后，点击画面左下角的“运行状态”进入主画面（图 2）。 

2.1.11 点击主画面右侧的“点动”按钮，在确认压片机无压力过载等异常情况后，点

击“启动”按钮。 

2.1.12 通过触摸屏上右侧“充填+”、“充填-”按钮控制粉量，同时调整主压调节手

轮，待物料成型后，对片子进行检测； 
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2.1.13 根据片子的重量调整“充填+”、“充填-”，调整充填的同时，也要调整片厚

（即主压调节手轮），片子重时，减片厚，加充填；片子轻时，减充填，加片厚； 

2.1.12 将片子调整完成后，适当调整预压调节手轮，使得预压受到适量的压力后即可。 

2.2 自动运转 

2.2.1 按下画面下方的“运行监控”按钮，记下主界面（图 1）上的主压力显示的压力

值；按下画面下方的“参数设置”，在参数设置画面（图 4）中的“设置压力”处输入

主画面上显示的压力值，根据实际情况，设定参数设置画面的其他压力值。 

图 4

2.2.2 检修模式下在辅助设备（图 3）手动上料，直至料位传感器提示灯亮起； 

2.2.3 按下画面左侧的“自动模式”按键，此时系统切换到自动模式；再按下画面左

侧的“启动”按钮，压片机开始根据设定的参数值开始运转。 

2.2.4 自动运行过程中，转盘的转速增加过程时应慢慢提升，根据物料情况，相应增

加加料电机的转速；转速增加过程中，根据主画面的曲线图，可以适当手动调整充填

量。 

3． 停机 
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3.1 在画面右侧按下“停止”键，随后逆时针旋转药片厚度手轮，卸载。（若高速运行

时，需降至低速，一般为 20r/min 时再停机） 

3.2 逆时针方向关闭电源开关，使 PLC 和触摸屏断电。 

4． 模具安装 

4.1 中模的安装:将转台上中模顶丝逐个旋出转台外圆面 1mm 左右(中模装入时与螺钉

头部不相碰即可)，中模与孔是过渡配合，装入时较紧，故中模须放平,将上冲顶含入

中模内孔。用手锤轻敲上冲杆至中模进入转盘孔，中模平面不高出转台平面为合格，

然后将螺钉紧固。 

4.2 上冲杆的安装:将轨道的平行轨压板移除，可在冲杆尾部涂少许植物油，然后将上

冲杆插入转台上冲孔内，用手指旋转冲杆，上、下滑动应灵活自如。再转动试车手轮

使上冲杆颈部进入平行导轨。逐个装入上冲杆完毕后，必须将压板归位。 

4.3 下冲杆的安装:用工具移除在轨道座上的装卸轨，即可装入下冲杆。方法与上述相

同，装妥后必须将装卸轨恢复原位。 

4.4 全套冲模安装完毕后，盘动试车手轮使转盘沿转台数字顺序方向旋转 2 周，观察

上、下冲杆进入中模孔及在导轨上运行情况，不可有碰撞和硬摩擦现象方。另要注意

下冲上升到最高点时(即出片位置)应高出转台工作台面 0.1～0.2mm。 

4.5 最后开动电动机、空转 2-5 分钟，待运转平稳（5 转一下），无异常响声方为合格。 

4.6 拆冲头、冲模时，按照装冲、模的步骤，但顺序相反 

5． 机器的安全装置 

5.1 当主电机过载时，触摸屏出现报警信息而自动停机时，应按触摸屏画面上的“故

障报警”按键进入“故障显示”画面（图 5），查看故障提示后再进行故障排除，最后

按下“故障复位”解除报警后设备才可以起动（必须先查看后复位，否则无法查看到

故障内容）。 
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图 5

5.2 当设备在自动运行状态下，打开任意一扇门窗时，触摸屏出现报警信息而自动停

车时，应关闭门窗后，再按触摸屏上的“故障复位”按钮，解除报警后设备才可以起

动。 

5.3  当装卸块未安装时时，触摸屏出现报警信息而自动停车时，应安装好装卸块后，

再按触摸屏上的“故障复位”按钮，解除报警后设备才可以启动。 

5.4 当上冲过紧时，在运转过程中会触发上冲保护报警，在解除上冲过紧的问题后，

按触摸屏上的“故障复位”按钮，解除报警后设备才可以启动。 

5.5 当下冲过紧时，在运转过程中会触发下冲保护报警，在解除下冲过紧的问题后，

按触摸屏上的“故障复位”按钮，解除报警后设备才可以启动。 

6． 注意事项 

6.1 机器设备上不可拆的机件，不可随意拆卸。 

6.2 冲模需轻拿轻放，若发现有裂纹、变形、缺边时切勿使用。 

6.3 设备在开机前，必须手盘车，确保无卡滞后方可启动。 

6.4 细粉多和不干燥的原料不要使用。 

6.5 机器尽量避免空转，空转时必须将厚度调至 4mm 以上。工作中，无填充物料应立即停

车。 
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6.6 机器运行中，若发现有异常声音，应立即停车检查。 

6.7 在停机前应将压片速度降到较低时再停机。 

6.8 关玻璃门时，应用力拉住门把，轻轻将门关上，否则容易损坏玻璃。 

6.9 机器运行后，切忌触碰玻璃门以内的零部件。 

6.10 每次停机前，应将片厚加大，防止重载启动，损坏设备。 

6.11 蜗轮箱的油每半年更换一次。 

6.12 机器应可靠接地，切不许将电源中线（N）接在机器壳体上，以确保人身安全。 

6.13 机器最初运转的 30 小时内，工作容量（含速度和压力）应在 70%以下。 

6.14 PLC、变频器、触摸屏、PC 上的软件不准随意改动。 


