TM105F-5T热压机操作规范
1. 开机之前仔细检查机子外观，如存在漏油、压板不正等异常情况需停止试验并及时告知设备负责人。
2. 打开电源开关，电源指示灯亮。
3. 在压板上放置待压制样品。可调节油缸上端螺母进行100-150mm范围内的油缸行程调节，选定使用行程之后，锁紧上下螺母。（油缸行程调节步骤视需要而定是否进行）
4. 调节压力：打开机器下方机架前门，拧松正前方油泵顶上的外六角螺母，调节上方内六角螺丝进行下压力调节（顺时针旋转压力增大，逆时针旋转压力减小，调节压力范围为16-70kg/cm2），按动下压键查看油压表上显示，调节好后拧紧外六角螺母。油缸出力计算公式为：59×油表压力（kg/cm2）=油缸出力（kg）。（压力调节步骤视需要而定是否进行）
5. 调节上下压板温度表至所需温度（<200℃，按下加热按钮进行加热）。（温度设定视需要而定是否进行）
6. 压制。本机压制操作可选自动或手动方式。
      手动：将选择开关扳到“手动”位置，按右侧操作台上“手动下降”按钮油缸下行，放手后油缸停止；如果需要油缸寸动下行，点按“手动下降”按钮。同理，按“手动上升”按钮，控制油缸上升和寸动上升。
      自动：将选择开关扳到“自动”位置，双手同时按下压板下方操作台上的两个绿色“启动”按钮，油缸快速下行，同时下压计时器开始计时；下压计时时间到，油缸快速上升，下压计时器计时停止，上升计时开始，上升计时时间到，油缸停止，一周动作完成。
7. 压制结束后，将油缸复位，关闭压机电源和总电源，将压制台面及周边试验残留物清理干净。
注意事项：

1. 压制前应检查机器光栅保护功能是否正常，油路是否有渗漏现象。
2. 压制过程中保护罩应全程关闭，避免试样飞出伤人。
3. 本机调节油表上的最大压力不得超过70kg/cm2。
4. 工作中随时注意液压油位高度和温度，油位高度低于最小刻度线时不得继续压制，并及时告知设备负责人；液压油理想工作温度为30-60℃，当超过60℃时不得继续压制，应及时停机检查。
5. 压制时，如有大于直径25mm的物体伸入光栅保护范围内，电机将停止工作，如继续压制需重新加压。
6. 本机上下压板加热温度不超过200℃。

7. 本机上下压板最大开口距离210mm，闭合距离60mm，压制试样高度应在60~120mm范围内，小于或大于该范围无法进行压制。

8. 压制时每进行超过半小时的长时间保压操作后，应暂停使用10~20分钟，以避免机器因长时间加压工作而损耗寿命。
9. 压制过程中，如遇到紧急情况，可按下机身中间的红色“急升”按钮，油缸立即回升。
10. 为确保机器运转正常，压机运行过程中操作人员应始终在场，不得擅离职守，如发现无法处理的问题时应马上停止压制并向相关责任人报告。
