电液锤操作维护规范

一、安全规程
1、蓄能器、主缸压力调好后，不能随意乱动，开机前检查两压力表的值，一般主缸工作压力：2MPa左右，蓄能器：10Mpa左右 。若表上的值不正常，决不能开锤，经维修人员调试正常后方可生产。
2、拆检保险阀时，须先用M20的拆装螺杆一端由后盖旋入阀体，另一端用螺帽拧紧，然后才能拧松法兰螺丝，卸下阀体、检修时不能正对法兰，防止弹簧及物件弹出意外伤人。
3、油站内不能点明火，防止油燃烧。
4、拆主缸及蓄能器时，须放完氮气，以防备件冲出伤人。
5、连接锤头的两半圆销，应经常检查，防止松动，以免造成锤头，拉杆在生产中突然松脱。
6、经常检查，紧固各连接螺柱及密封件的状况，防止生产时突发大量的泄漏，造成大火。
7、储备的氮气，油应远离热源。
8、试锤时，下砧表面严禁放铁件做为垫物，在不安全的范围内不得站人，以防物件飞出伤人。
9、接触器不能合上时，不得使用外力闭合接触器的铁心。
10、不得用手或异物接触铜排导线。
11、电气部分检修时必须严格按电工安全操作规程操作。
12、锤上的压力容器须按压力容器规定，定期检查。
二、操作规程
1、上岗必须持有上岗操作证，方可司锤。


2、接班时应首先检查各联接螺栓、管接头螺母，楔铁的紧固情况，如有松动及时紧固，然后逐台启动各台电机，检查油泵的卸荷状况，如有异常，及时处理。
3、检查压力表指针，在正常工作时，主缸气压应保持2MPa左右，蓄能器压力应保持在10MPa左右，若发现异常，应及时处理，正常后方可使用。
4、查看油箱的油标，发现油液低于上油标时，通过滤油机及时加入同型号的液压油(NH68或HM68抗磨液压油)，加到上油标中位即可，严禁用其它牌号的机油代用或混入油箱内。
5、未装好上、下砧前，应将锤头抬起或固定在至少大于上砧加下砧高度的位置，以免损坏锤杆。禁止在此时形成打击。
6、不准用大撞钢撞上销子，甩大锤时不准戴手套。
7、工作前检查多通阀上4个截止阀是否关闭，大气瓶截止阀门是否打开。
8、打击时禁止摆动锤头，尽量不要溜锤， 以免不必要的油温升高。
9、操作过程中随时观察压力表，若表针波动大，应停锤检查蓄能器和主缸是否有泄漏。
10、勤观察油温表，油温升高过快时，必须及时找出原因予以消除。一般情况下当油温高于35℃时，应开冷却系统进行循环冷却；油温达55℃时，要关机停锤,禁止强制运行。若油温低于35℃时，应停止冷却。起动冷却泵时，先打开冷却系统管道上的各阀。
11、在工作过程中如遇特殊情况需立刻停机，可按“急停”按钮。
12、操作中随时通过卸荷指示灯，观察蓄能器的工作。
13、急停收锤时，注意在急提手柄后必须很快将手柄放到中位，以免撞顶。
14、正常收锤情况下，锤头快到顶时，应及时将手柄放到中位，以免回程过高，油液发热过快。
15、为了保持油液清洁，至少每月循环滤油一次(一次4小时)，拆装滤油机胶管时，必须清干净，禁止污物混入油内。
17、锤上各部零件已调好后，非经允许不准任意调动。
18、保持导轨润滑良好。
19、下班停机时，班长必须做好锤的工作记录并打扫干净卫生。
20、经常巡视系统各焊接、螺丝连接处的工作状况，发现泄漏须及时处理，若泄漏不能处理应停机，找钳工或技术员现场处理。
21、在工作中若发现冷却泵、主泵坏，应及时关闭相关的阀，减少泄漏
22、正常工作情况下，严禁锤头提得过高，避免造成主活塞密封圈啃坏或活塞撞顶。

三、检修维护规程
1、拆检各阀零件必须轻拿轻放，表面光洁度要求较高部位，禁止有划伤痕迹。
2、主缸缸衬内表面必须保持清洁、光滑，不得沾染污物或划伤。
3、拆下的活塞杆不得随意堆放，长期不用，应在其表面上油、单独吊挂，以保持其表面质量，并防止变形。
4、组装前各零、部件必须用煤油或柴油清洗干净，禁止用棉纱擦洗零件，装配时，不能戴手套。
5、拆检主缸应将附气瓶内的气放完，以防打击伤人。
6、拆卸蓄能器时，应先关闭大气瓶的截止阀，再把蓄能器内的气体和油放完。
7、安装主缸或蓄能器时，活塞上部应注少量(约1升)本系统使用的液压油以润滑。
8、安装O型密封圈前应检查其是否完整无缺，安装时，应先清洗干净，涂抹适量清洁黄油。注意其突出量是否适当，突出量少，起不了密封作用，突出量大，易磨损损坏。
9、安装Yx型密封圈时，先检查唇边是否完整，安装过程中，必须检查唇边与活塞及缸体的贴合状况，不得有翻转和扭曲，活塞进入缸体时，要特别注意不能翻唇。正确方法是用一字型螺丝刀轻靠其短唇边，稍稍施力，使其自由进入贴合面。
11、拆检保险阀，必须先用拆装螺杆一端由后盖旋入阀体、另一端用螺帽拧紧，然后才能拧松法兰螺丝，卸下阀体。检修者不能正对法兰，防止弹簧意外弹出伤人。
12、安装阀件时，必须将零件表面的毛刺及不光滑处修磨达到光洁度要求，并仔细清除落入孔中的渣屑。
13、密封圈槽内不得有毛刺，不能将槽边缘倒角。
14、拆下动力头上任何一缸后，必须用破布或报纸把连缸梁盖上，以防脏物落入。
15、缸衬拆下后，应用手检查其内表面是否有划痕，若有轻微划痕，则用油石稍加打磨；若有较深的刻痕，则应找有关人员配合处理。安装前应将内外表面清洗干净。
16、未经允许或有关人员的配合，不得擅自拧动电磁卸荷阀上的压力调节杆。
17、发现固定回油管架螺栓松动，应及时紧固。
18、各管接头、油泵进、出口及动力头系统等处的连接部位必须按要求加密封圈，不得遗漏。
19、检修完毕，油污、脏物必须清理，保持工作场所清洁。
20、配合公差、表面光洁度、形位公差等未达到图纸要求的零部件不得使用。
21、拆、装各阀及主缸零件时，需敲击部位必须用紫铜棒，不得用钢件直接打击。
22、拆检各零件(包括密封圈)时，必须仔细观察各部位的磨损、损坏情况，以便判断出现故障的原因。
23、维护钳工每日应常巡视锤的运行情况,及时处理漏点，松动等情况，并作详细记录。
24、点检内容按表所示内容执行。
四、点检内容一览表
	序号
	项    目
	内        容

	1
	压力
	主缸、蓄能器的压力表。一般工作压力应为：主缸：2MPa左右，蓄能器：10Mpa左右 。

	2
	系统噪声、振动
	有无异常。如油泵吸空、电机与油泵同轴度不好等

	3
	油温
	是否在35℃——55℃之间，不得高于60℃。

	4
	漏油
	系统各接头、焊点有无漏油状况。

	5
	漏气
	系统各接头、焊点有无漏气状况。

	6
	油位
	油箱油位是否处于正常位置。

	7
	电磁阀
	卸荷动作是否正常，小阀芯有无卡滞现象。

	8
	电气线路
	各部件是否正常工作，线接头有无松动。特别是动力线接点

	9
	油泵及滤芯
	起动时油泵声音是否正常。吸油发讯器的负压值是否达到-0.18MPa，若是，则应清洗滤芯。


