[bookmark: _Toc384134984]MC004-P-1金相试样抛光机
一 概论
[bookmark: _GoBack]抛光机由底座、抛盘、抛光织物、抛光罩及盖等基本元件组成.电动机固定在底座上,固定抛光盘用的锥套通过螺钉与电动机轴相连.抛光织物通过套圈紧固在抛光盘上,电动机通过底座上的开关接通电源起动后,便可用手对试样施加压力在转动的抛光盘上进行抛光.抛光过程中加入的抛光液可通过固定在底座上的塑料盘中的排水管流入置于抛光机旁的方盘内.抛光罩及盖可防止灰土及其他杂物在机器不使用时落在抛光织物上而影响使用效果
MC004-P-1型金相试样抛光机适用与对径磨光后的金属材料进行抛光，可获得光亮如镜的金属表面，供在显微镜下观察与测定金相组织。
二 技术参数:
1、磨盘直径 ￠230mm
2、磨盘转速 1400r/min
3、电动机功率 200W
4、电源电压 220V/380V,50HZ
5、外形尺寸 350×350×320mm
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6、重量 13.5kg
三 工作原理
金相抛光机是一种电动工具，抛光机由底座、抛盘、抛光织物、抛光罩及盖等基本元件组成。 电动机固定在底座上，固定抛光盘用的锥套通过螺钉与电动机轴相连。抛光织物通过套圈紧固在抛光盘上，电动机通过底座上的开关接通电源起动后，便可用手对试样施加压力在转动的抛光盘上进行抛光。抛光过程中加入的抛光液可通过固定在底座上的塑料盘中的排水管流入置于自动抛光机旁的方盘内。 抛光罩及盖可防止灰土及其他杂物在机器不使用时落在抛光织物上而影响使用效果。常用的机械自动抛光机的性能和特点。抛机光专门针对钢、铝铜等金属制品的表面和管类进行效果处理，几十种原厂配件满足不同需要，轻而易举制造出各种精度不同的雪花纹、拉丝纹、波浪纹、哑光面、镜面等，快速修补深度划痕和轻微刮花，快速打磨和抛光；焊缝、水口痕、迹氧化膜、污迹和油漆等，适用於去毛刺、形成圆角，装饰性金属加工，在加工过程中不会形成暗影、过渡地带和装饰面不均匀等，是金属制品生产线的重要设备。在金相试样制备过程中，试样的抛光是一道主要工序，经过磨光的试样，在抛光机上抛光后，可获得光亮如镜的表面，金相抛光机具有转动平稳、噪音小、操作维修方便等优点，并装有抛光用水装置是试样抛光的极佳设备。
四 使用方法
接上电源，在抛盘上注入金刚砂抛磨剂或抛光膏等，注入的点位是在需要将试样工件抛光时手压的位置，一般选择在中心与外圈的中间位置。将开关置于RUN的状态，抛盘开始运转，把经过细磨打光后的工件，用三指拿住，轻压在注有抛光剂等液体的位置的抛盘面上，经过一定的时间，就可获得光亮如镜的试样表面。
抛光布可选用植丝绒，细帆布，摩尔登呢绒等。安装时先将抛光布平整地放在抛盘上，然后用橡皮圈夹住，也可选用双面胶将抛光布粘贴在铝盘上。
五 仪器保养
电器的接地装置应十分可靠，对地电阻≤＝0.4Ω。
经常清洗流水盘沉积废物，防止阻塞流水口，损坏电机。
使用完后，关闭电源，盖上防尘发罩，清洗外表面。







P-1金相式样抛光机
一．概述
P-1型金相式样抛光机适用与对径磨光后的金属材料进行抛光，可获得光亮如镜的金属表面，供在显微镜下观察与测定金相组织。
二．技术参数
	磨盘直径
	230mm
	工作电压
	380V/220V

	磨盘转速
	1400r/mim
	外形尺寸
	350*350*320mm

	电动机功率
	180W/300W
	重量
	13.3KG


三．操作方法
   接上电源，在抛光上注入金刚砂抛光剂或抛光膏等，注入的点位是在需要将式样工件抛光压的位置，一般选择在中心与外圈的中间位置。将开关置于RUN的状态，抛光盘开始运转，把经过细磨打光后的工件，用三指拿住，轻压在注有抛光剂等液体的位置的抛光盘上，经过一定时间，就可获得光亮如镜的式样表面。
   抛光布可选用细帆布，摩尔登呢绒等，安装时先将抛光布平整地放在抛光盘上，然后用橡皮圈夹住，也可选用双面胶将抛光布张贴在铝盘上。
四．维护保养
电器的接地装置应十分可靠，对地电阻≤0.4欧姆
经常清洗流水盘沉积物，防止柱塞流水孔，损坏电机。
使用完，关闭电源，盖上防尘发套，清洗外表面。



[bookmark: _Toc384134985]DMP-4A10型自动金相研磨抛光机
1． 概述
DMP-4A10型自动金相研磨抛光机，由机体，动力头，试样夹持盘，砂轮，磨抛光盘和微电脑控制电路组成。时间采用倒计时数字显示。在0-99分59秒的定时范围内任意给定。压力按加载大小数字显示，在0-200N加载范围内任意给定。磨盘转速采用仪表显示，在0-1000r/mim范围内任意调节，工作时，磨盘在调速电机的驱动下转动，动力头驱动夹持盘以60r/mim的速度顺时针或逆时针旋转，并根据设定的压力，按理想的加压，保压和分段卸压方式将夹持盘压在磨盘上，从而能快速的去除式样表面的磨痕和消除变形层。磨抛时间到达后，磨盘停止旋转。夹持盘自动提升，从而实现无人监控操作。该机提供两种不同形状式样卡，两块砂轮和三块互换的铝合金磨盘，抛光盘，使仪器具备磨平，磨光和抛光三种功能。
二．技术参数
主机功率：550w             压力控制范围：0-200N
额定电压：-220V             磨盘直径：230mm 
磨盘转速：0-1000r/mim        式样直径：≤30mm
动力头转速：60r/mm         外型尺寸：400mm*6y6650mm*75
时间控制范围：0:00-99分59秒  整机质量：85KG
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2． 操作准备
1． 式样准备
式样切好后，对于形状规则的式样可直接装入夹持盘，对于形状不规则的细小的式样，应镶嵌后再装入夹持盘。
每个夹持盘至少平均装卡三块式样。如仅需要制备一个式样，应搭配两个相近的式样，以保证运转平衡。
为了保证多块式样装卡在一个平面上。本机配备装样台，将式样夹持盘放在装样台的圆盘上，用紧固螺杆对准夹持盘中心并拧紧，依次将式样放入夹持盘内，用手按住式样，用内六角扳手旋转顶丝将式样固定，装好式样应凸出夹持盘平面3mm，如个别式样不平，可再次装入夹持盘，将未装平式样旋转一个角度。
2. 磨盘准备
将不干胶平均涂抹在磨盘上，等片刻待到胶有粘性后，将剪好的砂纸或抛光布粘在磨盘表面。
3. 消耗材料准备
常用水砂纸：200*，400*，600*，800*。
常用抛光织物：静电植绒，海军呢。
常用抛光剂：金刚石喷雾剂，金刚石，氧化铝，氧化铝抛光膏，或者其他材料。
粒度选择：抛光钢铁材料，粒度选2.5-5u，抛光铜铝等材料粒度选择0.5-1u。
五，操作步骤
1. 安装砂轮和磨盘
 1.1安装砂轮   将砂轮安放在抛光机的托盘上，砂轮的凹槽向上，将压盖放在砂轮的凹槽内，用层头螺钉将压盖，砂轮及托盘主轴固定。使用一段时间后，砂轮表面出现凹凸不平时，请用金刚石笔修平后再使用。
 1.2安装磨盘   卸掉砂轮后，按粗磨，细磨和抛光顺序安装磨，抛光盘。磨盘安装时，先将圆孔对准抛光机托盘的凸台，把磨盘转一定角度，即可使磨盘定位。按动磨盘四周，检测是否放平，若未放平或转动时有声响须将磨盘提起，转到另一个角度使限位钉落入定位孔。
2，安装夹持盘   将夹持盘锁母开口与下面订座的槽对准，套入动力头主轴，将锁母旋转一个角度，即可使主轴挂住夹持盘。
3. 选定时间   时间控制键前两位可从0-99分钟范围内选定，后两位从1-59秒范围选定。超出范围后机器不工作。
4. 选定工作载荷   在压力控制键上从1-200N范围内选定，超出范围机器不工作。
5. 选定磨盘转向   正反向旋钮的中间位置为断开位置，指针转到左边刻度磨盘逆时针旋转，指针转到右边刻度为顺时针旋转。工作时磨盘转速超过300r/mim不能转动此旋钮。
6. 速度调节   将调速旋钮跳到0或全刻度1/4处，待启动后，根据速度指示，缓慢调节速度旋钮，使磨盘转速达到要求的速度。
7. 供水    打开水龙头，将水量控制在可连续流动的最小状态，然后接上进水管。磨光时，调节冷却水旋钮，将水流控制在连续流动状态，抛光时将水流控制在60滴/分。
8. 上电    按下电源开关，时间显示屏和压力显示屏显示选定的时间和压力，屏幕红色指示灯发光时表明（1）主轴未在上限位（2）时间超过使用范围（3）压力超出使用范围，如正常，等待12秒后，红色指示灯自动熄灭。即可启用。
9. 启用    按启用键，系统开始运作。时间开始倒计时，夹持盘自动旋转下移。压力显示屏显示施加的压力，待压力系统开始分段释放压力，当压力低于20N时停止释放，并一直保持到工作结束。到达选定时间后，夹持盘提升，磨盘停止转动。
10. 检测   从主轴上取下夹持盘，冲洗后检测磨制情况，如效果满意，更换下一道砂纸磨盘，按上述方法装好夹持盘，进行下一道工序，如未磨好，换新砂纸或增加磨制时间，重新磨制。
11. 暂停键使用    工作时如需暂停，可按动暂停键，此时磨盘停止转动，夹持盘自动提升，时间显示屏数字开始闪烁，恢复工作，应再次按动暂停键，时间在原基础上继续计时。
12. 停机   按动电源开关，即可关闭电源。
13. 故障排除 （1）当工作时出现砂纸破碎，抛光织物脱落。可按动暂停键排除故障。如夹持盘被卡住，需关闭电源开关，用手顺时针旋转夹持盘，待清除障碍后，在接通电源，夹持盘会自动提升到上限位。排除工作后，在重新启动工作（2）工作时如出现死机，可重新上电排除。
14. 式样准备技巧
 （1）根据钢铁式样设计的，当准备较高硬度式样时，参数选上限或根据检验自行确定
 （2）制备铝式样时，研磨转速应≤100r/mim。较高的转速会照成砂粒脱落，抛光转速应≥400r/mim,并在冷却液中加入5%洗净剂防止式样氧化。
 （3）制备铜式样时，在抛光液中加入0.5%氨水能较快去除微粒磨痕。
 （4）式样抛光尽可能采用较短时间，以保证式样边缘制备效果。
6． 注意事项
1. 本机要求电源插座有可靠接地线。
2. 不应将速度旋钮直接调到最大启动设备，以防损坏保险管和可控硅。
3. 注意下水畅通，严防溢入机器内部。
4. 保持磨盘表面光洁，防止异物破坏磨盘表面，当不干胶变硬时，可用汽油清洗。
5. 应保持抛光织物清洁，使用前用肥皂水清洗。
6. 当设备出现故障，电器故障，请通知生产单位修理。
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