花篮式压片机的安装调整
　　1、整机安装： 
　　整机可用钢丝绳串入顶部吊运，也可用铲车搬运，机器就位前应整机校平。
 
　　2、电源线的安装： 
　　电缆规格与电机功率，电压和电流相适应。电缆通过总开关经电线管或插座插头用软电缆连接；电缆通过机座后的出线圈进入电气箱。 
　　电动机的转向应与指示标牌(即从电动机上带轮外端看为逆时针方向旋转)，校对转向前应将三角皮带拆下，校对后装上三角皮带，再通过顺点运按钮确认转向的正确性。
 
　　3、首先切断机器上的电源，拆下料斗44，加料器57和中模台板19，将中模台板的模孔，上下冲杆孔和冲模揩擦干净，然后按照以下步骤进行。 
　　⑴首先将下冲钉插入下冲杆21的孔内，插足至根部，然后对准机身的缺口拧紧螺钉59； 
　　⑵将上冲钉装入上冲杆16孔内，插足至根部，拧紧紧固螺钉 
　　⑶将中模装入中模台板19孔内，注意中模的端面须低于台板平面0~0.05mm，紧固两边的紧定螺钉42。 
　　⑷将中模台板装上机身，套入下冲，转动大皮带轮32，使上冲进入中模孔内，应间隙均匀，上下灵活，无干涉和硬摩擦现象，再固紧中模台板与机身的固定螺栓。 
　　⑸装上加料器等被拆下的零件。
 
　　4、充填深度的调整 
　　拧松充填调节螺母两侧的紧定螺钉，螺母放置下降即可增加充填深度，调整后必须拧紧紧固螺钉，注意充填深度不得超过45mm。
 
　　5、片剂厚度的调整 
　　与上冲杆相连接的偏心壳体05上的偏心套35，装有标尺，其数值表示上冲进入中模的深度。调整进先拧松偏心壳体05上面的紧固螺栓，通过锥形齿轮带动偏心套35即可调整片厚，调整后须把螺栓螺母拧紧，防止松动。
 
　　6、出片调整 
　　转动带轮(顺转)，使下冲升到最高位置，拧松出片调节螺母两侧螺钉，旋转出片调节螺母，使下冲上端面与中模端面平齐，调整后，固紧两侧螺钉。
 
　　7、加料器调整 
　　转动带轮使下冲上端面上升到zui高(与中模相平)时，调节活络接头(调前应先松螺母)，使加料器前端面靠近下冲外径边缘坚固螺母，再转动带轮(必须顺转)使加料器进退运动几次仍符合要求即可。
 
　　8、下冲杠杆的位置调整直接影响填充量的稳定性。转动带轮使下冲下降最低位置，即是充填调节螺母靠紧机身，调节上下螺母，使下冲杠杆的半园头贴紧充填调节螺母上端面，并紧上下螺母即可。
