冷压机使用规范
1. 模具检查：取出模具，检查模具是否完整，无裂纹断裂。
2. 涂脱模剂：将硬脂酸锌溶于水制成脱模剂，用脱脂棉蘸取脱模剂涂抹于上下压头，将蘸有脱模剂的脱脂棉涂抹模具内壁，反复一次，是上下压头能够润滑的在模具内运动。
3. 粉末松装：将所要压制的粉末混合均匀，然后装入模具中，轻微摇晃使粉末松装好，然后装上上压头用手压实。
4. 冷压：将试样放入，压机门关上。压制试样时，须缓慢加压，根据自身材料的情况选择压力大小，保压时间。冷压的目的主要是为了使粉末成型，因此压力不需过大。
5. 脱模：脱模过程接近结束时，须缓慢施力，保证样品的完整性和模具的脱模顺利。
6. 清洁模具：将模具用脱脂棉擦拭干净。
7. 多次压制：重复2-6直至试样压制完毕。
8. 模具保存：将模具清洗干净，用吹风机吹干，放入指定地方。

