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第七章：开机步骤说明 

 

1、打开控制柜上主断路器 

2、打开控制电源开关后等待触摸屏启动 

3、选择相应用户名称 

4、输入相应用户密码后点击“确定”进入系统画面 

5、点击“功能画面” 

6、打开“冷却水泵”开关后返回系统画面 

7、打开维持泵开关 

8、打开扩散泵开关 

9、检查设备冷却水、压缩空气是否正常，等待扩散泵温度达到 90摄

氏度以上。 

10、打开弧电源的总电源开关和气瓶开关 

12、打开“滑阀泵” 

13、设定好需要的工艺参数并选择 

14、打开“系统自动开关”和“镀膜自动” 

15、装好工件后关闭大门开始粗抽直到充气完成后开门取出工件 

 

 

 

 



 

第七章：关机步骤说明 

1、“系统自动”和“系统手动”开关关闭 

2、关闭弧电源的总电源开关 

3、关闭滑阀泵和扩散泵 

4、点击“功能画面”设定好自动关机时间（一般是 120分钟） 

5、打开“自动关机”功能开关 

6、达到设定的时间后系统自动关闭“维持泵”和“冷却水泵” 

7、关闭总电源 

 


