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一、用途及特点
TDP-6T单冲压片机，能将粉粒状原料压制成片剂，可广泛适用于制药厂、化工厂、医院、科研单位、实验室试制和小批量生产。

本机性能优良，适应性强，使用方便，易于维修，体积小、重量轻，无电时也可手摇片。本机只装一付冲模，物料的充填深度、压片厚度均可调节，能适应制药行业压制各种中、西药片剂的要求和其它行业压制各种类似产品的要求，深受各行业广大用户的欢迎。

二、技  术  规  范

	序号
	项          目
	TDP-6T

	1
	最大压片力         （千牛）
	60

	2
	最大压片直径       （毫米）
	25

	3
	最大充填深度       （毫米）
	17

	4
	压片产量           （片/时）
	约3000

	5
	配用冲片模型号
	TDP-6

	6
	电动机功率         （千瓦）
	单相1.1  三相0.75

	7
	转      速         （转/分）
	1400

	8
	机器重量           （公斤）
	148

	9
	长×宽×高         （毫米）
	760×360×690


三、压片机的安装和接线
    1、压片机安装在牢固的木制工作台上（也可安装在水泥台上）用三付M12地脚螺钉固定。工作台面至地面的体度约600毫米左右（以手摇，操作方便为度）。

为了拆卸修理方便，在木制工作台上对应下冲芯杆的位置还应有一个直径约35毫米的孔。

2、接通电机源前先将电动机接好地线，以保安全。

再卸下三角皮带，接通电机电源，开动电机观察电机旋转方向是否正确（电机轴的旋转方向应与大皮带轮轮上的箭头方向相同），若旋转方向不对，则另行接线，然后再把三角皮带装好。                       四、冲模的使用说明
    1．冲模的安装：

    （1）安装下冲

    旋松下冲固定螺钉，转动大皮带轮使下冲芯杆升到最高位置，把下冲插入下冲芯杆的孔中（注意使下冲杆的缺口斜面对准下冲紧固螺钉，并要插到底）最后旋紧下冲固定螺钉。

    （2）安装上冲

旋松上冲紧固螺母，把上冲插入上冲芯杆的孔中，要插到底，旋紧上冲紧固螺母。

（3）安装中模

旋松中模固定螺钉，把中模拿平放入中模台板的孔中，同时使下冲进入中模的孔中，按到底然后旋紧中模固定螺钉。放中模时须注意把中模拿平，以免歪斜放入时卡住,损坏孔壁。

（4）用手转动大皮带轮，使上冲缓慢下降进入中模孔中，观察有无碰撞或摩擦现象，若发生碰撞或摩擦，则松开中模台板固定螺钉（两只），调整中模台板固定的位置，使上冲进入中模孔中，再旋紧中模台板固定螺钉，如此调整直到上冲头进入中模时无碰撞或摩擦方为安装合格。

2．出片的调整

转动大皮带轮使下冲升到最高位置，观察下冲口面是否与中模平面相齐（或高或低都将影响出片）若不齐则旋松蝶形螺丝，松开齿轮压板转动上调节齿轮，使下冲口面与中模平面相齐，然后将压板按上，旋紧蝶形螺丝。

至此，用手转动大皮带轮，空车运转十余转，若机器运转正常，则可加料试压，进行下一步调整。

3．充填深度的调整（即药片重量的调整）

旋松蝶形螺丝，松开齿轮压板。转动下调节齿轮向左转使下冲芯杆上升，则充填深度减少（药片重量减轻），反之充填深度增高（药片重量增大）。调好后将齿轮压板按上，旋紧蝶形螺丝。

4．压力的调整（即药片硬度的调整）
旋松滚花螺钉，向下调节偏心轮铜套，则压力加大，压出的药片硬度增加；反之，向上调节则压力减小，药片硬度降低，调好后旋紧滚花螺钉，将偏心轮铜套锁紧即可。

至此，冲模的调整基本完成，再启动电机试压十余片，检查片重、硬度和表面光洁度等质量如合格，即可投料生产。在生产过程中仍须随时检查药片质量，及时调整。

5．冲模的拆卸

（1）拆卸上冲

旋松上冲紧固螺母，即可将上冲杆拔出，若配合较紧，可用手钳夹住上冲杆将其拔出，但要注意不可损伤冲头梭刃。

（2）拆卸中模

旋松中模固定螺钉。旋下下冲固定螺钉，旋松蝶形螺丝，松开齿轮压板。转动调节齿轮使下冲芯杆上升约十毫米，轻轻转动大皮带轮，使下冲芯杆将中模顶出一部份，用手将中模取出，若中模在孔中配合紧密，不可用力转动手轮硬顶，以免损坏机件。这时须拆下中模台板再取出中模。

（3）拆卸下冲

先已旋下下冲固定螺钉，再转动手轮使下冲芯杆升至最高位置，即可用手拔出上冲杆。若配合紧密，可用手钳夹出（注意不要损伤冲头棱刃）。

（4）冲模拆卸后尚须转动调节齿轮，使下冲芯杆退下约10毫米，转动手轮使下冲芯杆升至最高位置时，其顶端不高于中模台板的底面随可（这一步不要忽略，以免再次使用发生下冲芯杆与中模顶撞的事故）。最后仍将下冲固定螺钉旋上。

五、主要机件的拆卸与安装

1．中模台板

拆卸：抽出挡粉板，取下料斗，旋出加料器紧定螺钉、旋下加料器固定螺柱和弹簧，取下加料器，旋下中模台板固定螺钉及弹簧垫圈，即可取下中模台板。

安装：参考上述相反顺序进行。在旋上加料器紧固螺钉时须注意对正。以免损坏加料器的丝孔。

2．上冲芯杆：

拆卸：旋松上冲芯杆小轴紧固螺钉，取出小轴，再旋松上冲芯杆紧定螺钉。先拆下主轴（参照5主轴），拔出即可，安装时须先装上上冲芯杆，然后才能安装主轴等。

3．下冲芯杆：

拆卸：旋下下冲固定螺钉，蝶形螺丝及齿轮压板转动调节齿轮，使下冲芯杆下降并从机身底孔下取出。安装：参考上述相反顺序进行。

4．大皮带轮、小齿轮及过桥轴

拆卸：抵下三角皮带，旋下过桥轴左、右两端螺丝及压板，用木锤轻敲大皮带轮，将其拆下，抽出过桥轴，再用木锤将小齿轮敲下即可。

安装：参考上述相反顺序进行。

5．主轴：

拆卸：拆卸主轴应两人进行。首先拆下防护罩，然后拆下大齿轮，松开升降凸轮及偏心轮、紧固螺钉。拆下拨料凸轮，再用木锤和铜棒敲打轴端（注意不要损伤轴端螺孔），同时拿牢轴的另一端并挟住偏心轮壳及升降凸轮，慢慢将主轴拆下。（注意：勿使提升滚轮及拔料滚轮丢失。）

安装：参考上述相反顺序进行。
六、机器的润滑和保养

    1．各运动机件摩擦面的润滑是保证机器正常运转和延长使用寿命的重要环节，特别是各主要运动件若在缺油情况下干转运转会迅速损坏而不能使用，因此压片机在使用前必须将全部油杯、油孔和摩擦面加上润滑油，并空车运转使各摩擦面布满油膜，然后方可投入使用。今后每班按时加油，但每次加油也不可过多，以免溢出影响清洁，沾污药片。各加油部位及加油次数见下表：

加 油 部 位 及 加 油 次 数 表

	序号
	加    油    部    位
	所加润滑油
	每 班 加 油 次 数

	1
	主轴孔油杯（2只）
	黄油
	2-3次

	2
	偏心轮壳油孔（压力调整用的螺丝孔）
	机油
	2-3次

	3
	过桥轮轴油杯2只（机身后部）
	黄油
	2-3次

	4
	升降凸轮凹槽
	黄油
	每班检查凹槽表面擦去污物，加黄油一次

	5
	充填（加料）凸轮的凹槽
	黄油
	每班检查、视情况加油

	6
	齿轮齿面
	黄油
	每班检查、视情况加油

	7
	上冲芯杆油孔
	黄油
	1次

	8
	杠杆的摆动支点处
	黄油
	1次

	9
	上冲芯杆的表面
	黄油
	2次

	10
	升降杆的表面
	黄油
	2次


2．每班前均须检查各螺丝是否松动，在工作过程中也应经常注意检查，如有松动，立即旋紧，以免发生故障。其主要部位有：

（1）上冲紧固螺母，中模固定螺钉，下冲固定螺钉；

（2）上冲芯杆小轴固定螺钉；

（3）升降叉锁紧螺母（2只）蝶形螺丝；

（4）中模台板固定螺钉；

（5）料斗固定螺钉；

（6）拔料杆联接螺丝。

3．每班前和每次调班后都须手摇试压几片，无问题后再开电动压片。

4．在压片过程中须经常检查冲模质量，如发现有缺边、裂纹、变形成严重损坏，应及时更换，以免发生故障损坏机器和影响片剂质量。

5．每天使用完毕后应将剩余粉粒取出，擦清机器各部。若停用时间较长，则须拆下冲模，将机器各摩擦面、工作面擦净，涂以防锈油，罩上防尘衣；冲模应擦净后浸入油中保桌面出版系统。

6．定期检查机器每月2次。

七、使用注意事项

1．初次使用前应对照机器实物仔细阅读说明书，然后再使用。

2．本机器只能按一定方向运转（见手轮或防护罩上的箭头所示），不可反转，以免损坏机件。压片调整时尤需注意，不要疏忽。

3．皮带松紧调节：通过机电底板上的两个调节螺母进行调节。调好后注意锁紧。

4．电动压片，在启动前应使上冲芯杆处在上升位置然后再启动。若在上冲处于下降位置的情况下启动，则刚刚开始起动就进入了中模压片，这时由于机器的转速还未上去惯性较小，容易发生顶车的情况。（即上冲头进入中模后由于药片的抗力而“顶死”，使机器停止运转，顶车时由于负荷较大，往往损坏机件或烧毁电机）。

5．顶车后的处理办法

（1）在电动压片时发生顶车情况，应立即关闭电源，以免烧毁电机。                                                                 

（2）顶车情况较轻时，可用手扳转手轮使上冲通过“死点”（但不可反转，以免加料器重复加料，造成更严重的顶车）。

（3）严重顶车时，须拆下上冲杆小轴，使其上升以减小压力，再转动手轮将药片顶出，然后重新调整药片硬度。

6．在压片过程中须经营检查药片质量（片重、硬度、表面光洁度等），及时调整。

7．压片前的配料制料工艺对压片有很大的影响。药料和滑料、填料、粘结剂等辅料的配方制颗粒的情况（粉子的状况、颗粒松紧、粉料的比例、含水量等），都直接影响药片质量。并往往由于配料制粒不当而不能成片，甚至损坏机器。因此，本机器不能用于半固体的或潮湿的或无颗粒细粉子压片。在使用中若发现压力已调得相当大仍压不成片或虽压成片但出现过于疏松、起层、碎片、麻点、掉粉等现象，就应从配料等方面找出原因、加以解决。切不可一味调整加大压力，以至损坏机器。此外，有些药料压出的药片硬度虽然不大，但具有一定的韧性，其抗摔抗震性并不差（通常以从1-1.2米高度掉在地面不碎即可），因此应以满足运转保管的要求为度不要单从硬度着眼，以免压片压力过大，损坏机器。 

八、常 见 的 故 障

	序

号
	类别
	故障情况
	发生故障的原因
	故障的预防及处理

	1
	顶

车
	上冲进入中模后

“顶死”，机器

停止运转
	（1）压力调得过大；药片

过硬。

（2）重复加料。

（3）偏心轮壳及主轴孔缺

油，转动阻力太大，

甚至严重磨损发生

“咬死”的现象。

（4）皮带太松。

（5）启动位置不当。

（6）手摇用力不够。
	（1）调整压力时要逐渐调整，不可一次调整过多，药片也不能压得过硬。

（2）避免重复加料见序号5。

（3）经常保持润滑，若已严重磨损或“咬死”，须立即拆卸修理。

（4）调整皮带，见使用注意事项第3条。

（5）见使用注意事项第4条

（6）手摇压片在启动时或上冲头通过最低点时须较为用力。

（7）顶车后的处理办法见使用注意事项第5条。

	2
	运转不灵
	一般运转不灵
	运动件摩擦面缺油、进入脏物、生锈、严重磨坏机件配合不良。
	经常检查各机件，保持清洁及润滑（见润滑保养第1条）。发现不良情况须立即修理，勿使恶化至损坏机器

	
	
	下冲上升时沉重或被阻挡
	（1） 由于冲模表面不光或已磨损；或由于配料制粒不当，使粉子粘附在冲头及中模表面，增大了出片阻力。
（2） 升降凸轮严重磨损或进入杂物

（3） 调整不当，使下冲芯杆上升时与中模相磨。
	（1） 检查中模，如发现有粘模现象，则根据情况修换冲模或重新处理药料。
（2） 检查修理，保持清洁及润滑。

（3） 调整时注意下冲与中模的同心度。

	3
	振动
	不正常振动
	（1） 机件和螺丝松动。
（2） 机件严重磨损。

（3） 摩擦面干涩缺油或进入脏物。
	（1） 经常检查，见润滑保养第2条。
（2） 经常检查，及时修换已磨损的机件。

（3） 经常注意各摩擦面的清洁与润滑，特别要注意不能直接看到的然而工作负荷又是最重要的主轴和偏芯轮的摩擦面。

	4
	磨损
	主轴与孔的摩擦面迅速磨损，甚至烧坏。
	缺油，进入杂质。
	经常保持清洁与润滑，所用润滑油必须干净无杂质。

	
	
	小齿轮与轴迅速磨损
	同上
	同上

	
	
	上冲芯杆与套迅速磨损
	同上
	同上

	
	
	升降凸轮凹槽迅速磨损
	除上述原因还有：
（1） 配料制粒不当，或冲模表面不光，发生粘模现象，增加了出片阻力和升降凸轮凹槽的负荷而迅速磨损。

（2） 升降滚轮由于配合太紧或生锈而转不动。
	（1） 检查冲模，如有粘模现象则根据情况修换冲模或重新配料制粒。
（2） 拆下修理。

	
	
	冲模表面迅速磨损
	（1） 调整不当，上冲头与中模相摩擦。
（2） 配料制粒不当，如滑料太少，粉子太粗等。
	（1） 另行调整。
（2） 重新处理药料。

	5
	加料器损坏
	与下冲相碰坏
	（1） 出片调节不当，下冲高出中模平面。
（2） 下冲固定螺钉松动，下冲升出中模平面。
	冲模安装调整时须注意发现螺丝松动立即将冲模按到底拧紧固定螺钉。

	
	
	与中模相碰坏
	中模固定螺钉松动，中模升出中模台板平面。
	同上

	
	
	被上冲碰坏
	（1） 调整时反转，引起相碰。
（2） 调整时上冲芯杆的位置太低，转动手轮引起相碰。
	调整时注意

	6
	卸模困难
	上冲杆、下冲杆或中模在孔中取不出来。
	（1） 冲模尺寸或压片机模孔尺寸不合格，配合太紧。
（2） 配合面生锈。
	（1） 安装时注意，如发现配合太紧即行修换。
（2） 安装时应擦净配合面并涂上一层油膜，较长时间不用应拆下冲模擦净配合面，涂以防锈油，妥善保存。

	7
	重叠片
	两次加料压成一片
	在调整药片时尚未顶出又反转手轮使加料器重复加料，造成重叠片。
	（1） 调整时注意不要反转。
（2） 已重复加料但尚未成重叠片时可慢慢反转手轮将药片顶上来，拂去重复加的料、拨出药片，若已压成重叠片并顶了车，则按顶车情况处理（见使用注意事项第1处）。

	8
	跳片与碎片
	药片被打出时，过于蹦跳或破碎
	（1） 出片调节不当，下冲低于中模平面，使药片出来时被挡而跳甚至被挤碎。
（2） 中模固定螺钉松动，中模升起阻挡出片。
	（1） 调节下冲位置使下冲升至最高时与中模平面相平。
（2） 调整中模并紧固螺钉。

	9
	毛边片与开裂片
	药片从中模中顶出时圆周面被擦伤，甚至药片破裂。
	（1） 中模光洁度不合格或已磨损而擦伤药片圆周面，同时由于出片不顺利往往使药片被顶裂。
（2） 配料制粒不当发生粘模现象，造成毛边片或开裂片。
	（1） 更换中模（注：中模一面磨损后可翻过来安装，使用另一面）。
（2） 重新处理药料。

	10
	药片不光
	药片表面有麻点凹坑或出现揭盖现象。
	（1） 冲头表面不光。
（2） 配料制粒不当。
	（1） 修换冲头。
（2） 重新处理药料。

	11
	药片疏松
	药片硬度不够，疏松易碎，起层等。
	（1） 压力不够。
（2） 配料制粒不当。
	（1） 调节压力（见“四”“4”）。
（2） 重新处理药料。

	12
	片重不稳
	片重差异过大
	（1） 下冲紧固螺钉松动，下冲头升起，减少了充填量。
（2） 蝶形螺丝松动，下调节轮转动，改变了充填量。
（3） 颗粒松紧及大小不匀。
	（1） 把下冲按到底，旋紧下冲固定螺钉。
（2） 重新调整并紧固。

（3） 配料制粒时注意，特别是在把碎片碾碎重压时须注意。

	13
	上冲不能进入中模
	上冲杆与中模孔不同轴
	（1） 中模台板错位。
（2） 上冲杆安装不正。
	（1） 松开中模台板固定螺钉，转动手轮，使上冲缓慢下降进入中模孔中，调整中模台板固定的位置，使上冲头进入中模时无碰撞或摩擦，然后旋紧中模台板固定螺钉。
（2） 旋松上冲紧固螺母，将上冲杆任意旋转一角度，再将上冲杆紧固螺母旋紧，然后重复第一步操作，直到合适为止。


九、TDP-6T压片机明细简图
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1．机座机身  2. 调节齿轮  3. 锁紧块  4.升降叉  5.料杯螺栓  6. 出料斗  7.台板  8.药片挡板 9. 冲头 10. 料杯 11. 上冲芯杆 12. 加料杆（拨料杆） 13. 大皮带轮 14. 加（拨）料凸轮  15. 三角带  16.皮带轮罩壳  17. 压力调整滚花螺钉  18. 偏心轮  19. 偏心铜套20. 偏心轮壳  21. 提升（升降）凸轮  22. 4-M10油杯   23. 齿轮罩壳  24. 主    轴  25. 大 齿 轮  26. 传动轴  27. 小齿轮  28. 升降杆  29. 电机  30. 电 器                              
十、电 器 原 理 图
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