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一、概述
CBZ-60型制样机是一种陶瓷墙、地砖、广场砖试验室用微型压力机。主要用于试验室压制墙面砖103.2×103.2mm2、广场砖106.3×106.3 mm2等几种规格的试验样品。也可以用于其它行业的粉料压力成型试验。该机结构简单紧凑、体积小、重量轻、操作方便等特点。所有动作包括预压、排气、中高压加压、顶出坯体等都可通过两个操作手柄灵活实现。试验坯体厚度及压力强度均可通过手动换向阀和溢流阀灵活调节。
二、主要技术参数
(1) 最大加压能力：60吨

(2) 系统工作压力：30MPa
(3) 最大行程：120mm
(4) 电机功率：3kW
(5) 设备总重：450kg

CBZ-60型制样机出售时配一套106.3×106.3mm2的模具，可以进行墙、地砖、广场砖及玻化砖试验。如果用户需要，可以定做其它规格的模具。
CBZ—60型制样机是采用机、液电结合设计而成的一种样坯压力成型设备。由主机，液压系统，电气及压制模具等四个部分组成。

1． 主机包括滚动胶轮（1）、电机支座、模具部件（11）、

作平台等。对于不同的坯样可以采用不同的模具进行压制。

2． 液压系统由电机（4）、油泵、配油块(7)及安装在其上的

溢流阀（6）、换向阀（8）、油表底座、压力表（10）、油管等到组成。它是本制样机的动力装置，能使上模、顶出模上下动作。

3． 电气系统由按钮站及电气箱等到组成。
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结构图

1、滚动胶轮  2、放油口  3、观察孔  4、电机  5、按钮板6、溢流阀
7、配油块  8、换向阀S  9、换向阀X  10、压力表  11、模具部分  12、加油孔
三、使用前应做好以下准备

1. 设备到位后可推动设备至固定位置即可。

2. 给油箱注油。一般用32号抗磨液压油,油加至油箱观察窗中间位置。
3. 连接电源。CBZ-60型制样机使用380V三相四线电源，必须要用截面积不小于1.5 mm2的铜导线可靠接地。
4. 手柄X为付油缸上下控制手柄，X1、X2为上下位置点。手柄S为主油缸上下控制手柄，S1、S2为上下位置点。

5. CBZ-60型制样机运转。接通电源,按下启动按钮开动电机（如电机反转则调整电源相位使电机正常运转）让泵空运转几分钟，空运转时是指把X手柄打至X0位，S手柄打至S0位。X手柄打至X2位，调节溢流阀，使系统压力达到5.0MPa。此过程结束后，将操作手柄S，交替打至S1、S2位，使上模上下运行,将手柄S打至S1位,将操作手柄X，交替打至X1、X2位，使顶出模上下运行, 注意不能和模以免损坏模具。在此过程中注意动梁的下平面距离不要与顶出模相碰。

四、压制样品的操作过程

1. 选择合适的粉料填充高度

坯体的厚度选定后，例如H＝6mm，根据粉料的压缩比求出加料深度，例如当压缩比选为1:1.7时，加料深度为10.2mm，这时将手柄X扳向X1位，在未完全到X2位时，可发现下模模芯会慢慢下落，再将手柄X打至X0位，此时可测量加料深度，当达到10.2mm时就可以加料。然后再将X手柄打至X2位以便使下模芯落到工作台上准备压制。注意，如果用户压制该机所配模具设计的最大厚度坯体时，操作最为简单，即将X手柄打至X2位，模芯会落到最低位，这时再加料即可压制坯体。当然坯体厚度也与粉料受压强度有一定的关系，这些都可以通过多次实验来确定。

2. 粉料压力强度的选定及压制

当粉料的填充高度选定后，将手柄X打至X2位，这时就可压制坯体。对于墙、地砖压力强度一般根据实验室要求给定值取，例如压制样品规格为103.2×103.2mm2的内墙砖，压力强度确定250kgf/cm2，此时吨位需10.3×10.3×250＝26523kgf，即为26.5吨，从压制力与压力换算表可查知压力表指示压力应为13.2MPa。

1 调整压力：将手柄X打至X2位，手柄S打至S1位，使上模上升到最高位时，手柄S打至S0位开始调节溢流阀，通过压力表观察液压系统压力调至13.2MPa时，将手柄X打至X0位，此时液压力最高限压力为13.2MPa。

2 压制：将手柄X打至X2位，手柄S打至S2位使上模下压，压制完成后，手柄S打至S1位，使上模上升到最高位时，打至S0。然后将X手柄打至X1位，以便取出坯体，之后将手柄X打至X0位，使泵空载运行。

3. 灵活掌握排气次数及排气时的压力值

一般坯体仅需要一次排气即可，例如上述样品，当压力升至5MPa或6MPa时，将手柄S快速打至S1，然后再打至S2使上模头再压制中期有一个微微抬起的过程，以排出粉料受压后的气体。排气次数与排气时的压力值大小都可以通过实验灵活掌握，这要根据粉料性能来确定，排气的最终目的是为了消除粉料夹层，实验证明，由于CBZ-60型制样机压制速度较慢，对于有些粉料是不需要排气的，例如喷雾干燥粉料。
五、使用CBZ-60型制样机要注意的事项
1. 使用前应安装好模具，保证上模下面与顶出模上面间距在120mm以内，否则会损坏设备。
2. 用户可根据实际需要调整溢流阀来限制系统的压力和吨位。调整溢流阀应特别注意系统的压力，溢流阀最高压力不得超过30MPa，否则会损坏设备。

溢流阀调整方法如下：

1 将手柄S打至S1位，使上梁处于最高位。

2 将手柄X打至X2位，使下模芯处于最下位。

3 松开溢流阀调整螺丝的背母，逆时针旋转调整螺丝系统压力降低，顺时针位增加。

4 背紧调整螺丝的背母。

3. 下图是 CBZ-60型制样机的工作原理图，仅供用户使用维修时参考。
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工作原理图

1—柱塞泵

2—电动机

3—压力表

4—小油缸换向阀

    5—主油缸换向阀
 6—溢流阀
7—小油缸
  8—主油缸
4. 压机在试验过程中，特别注意在开机前或者在试验中各动作完成后，S及X手柄都要打至S0和X0位以保证油泵空载运行。

5. 由于压机上梁行程有限（最大120mm），用户在自制模具时，其下模芯高度不得低于压机原配下模芯高度。

6. 压制其它粉状材料时，用户自做模具时必须注意压机的最小封闭高度（即动梁下平面至工作上平面的高度不得小于72mm），否则将压坏主缸。

7. 压制金属材料（如冷冲压），用户需要拆下陶瓷砖模具并配做垫块，垫块置于工作台上，其厚度不得低于72mm，此时X手柄仅能使用X0及X2位。

8. 拆卸模具时，需要先将下模框拆下，然后开机将X手柄打至X1位，将模芯从顶模杆的环行槽中取出。

9. 安装模具时，需要先装下模芯及模框，然后将上模芯置于下模腔内，开机放下动梁，再拧紧螺钉。

10. 在给油箱加油时。需要先将油过滤干净，然后加入至油标位置。压机使用频繁时，需一年更换一次油。

11. 每次压制结束，必须用压缩空气（或其它器具）吹去下框与工作台之间空隙中的粉尘，以保证顶出缸活塞杆的清洁及模芯底面与工作台的可靠贴合，否则会损坏模具。

12. 制样机工作前,工作后各给油杯压注20～30#机油一次以润滑立柱。

13. 主油缸及顶出油缸均采用先进Yx形密封件，密封性能良好，不允许随便拆卸。

14. 由于该制样机是实验室设备，如果用户需要连续运行，需要加装油路冷却系统。

15. 制样机压制时，一次保压时间不可超过2分钟，否则会损坏油泵或损坏油路。

六、机器的拆卸顺序
1. 拆下机器后面的挡板；

2. 检修油缸时，拆下主机工作台与中梁的4个螺钉，拆下下梁及小阀底板的连接油管，吊出主机即可检修；

3. 检修阀底板时，拆下各个连接油管，拿出阀底板即可；

4. 检修油泵时，拆下连接螺钉，油管及电机与电器箱的连线，拿出电机即可。

七、试验机保修时间及保修内容

用户购置的试验机，制造厂负责保修一年。保修时间自试验机运抵用户所在地口岸时算起。

保修内容：属制造质量问题，免费修理。

          属运输上造成的损坏，用户可向运输部门索取赔偿。

           属用户使用不当造成的损坏，由用户负责，制造厂可以派人修理，但要收取一定的费用

附录    陶瓷产品试验设备简介

TZS型 数显陶瓷砖抗折试验机

CZ 型  陶瓷砖釉面抗龟裂蒸压釜

CXK型 陶瓷吸水率真空装置

CZY型 陶瓷砖平整度、边直度、直角度综合测定仪

CM 型 无釉砖耐磨试验机

CYM型 施釉砖耐磨试验机

CQS型 数显工程陶瓷试验机

FZS型 数显非金属薄板抗折试验机

CLD型 陶瓷砖抗冷冻性试验机

CHJ 型 恢复系数测定仪

CMC型 摩擦系数测定仪

CZR型 陶瓷砖坯针入度测定仪

CBZ型 陶瓷砖坯制样机
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