无心磨床安全检查表
1. 设备检查

    1.1砂轮架应齐全、完好、固定可靠、调整方便、工作时应运行平稳、无异常噪声。

    1.2砂轮主轴的螺纹旋向必须与砂轮工作时的旋转方向相反。

    1.3主轴轴向止推装置必须安装牢固，能有效地控制主轴的轴向串动。

    1.4进给机构的零件应齐全、完好、定位准确、固定可靠。

    1.5杠杆系统应操作灵活、零件齐全、装配牢固、不得有松动现象。

    1.6滚轮应安装正确、滚动灵活、不许在运转时夹紧工件。

    1.7冷却系统应能正常工作，在磨削工件和修整砂轮时能很好地进行冷却。挡板应齐全、完好、以防冷却液飞溅。

    1.8皮带传动装置和交换齿轮均应设置防护罩。砂轮防护罩应符合安全要求。

    1.9应设置木质脚踏板。

    2. 行为检查

    2.1用手送磨削工件时，手离砂轮应在50mm以上，不要握得太紧。

    2.2用推料棒送料时，要拿铅料棒，禁止用金属棒。

    2.3调整磨削量时，试磨工件不能少于三个。

    2.4修正砂轮时，要慢慢进刀，并给充分的冷却液，以防损坏金刚钻。

    2.5工件在砂轮中间歪斜时，要紧急停车。

    2.6磨棒料时，要求托料架与砂轮、导轮间的中心成一直线。严禁磨弯料。

    2.7工件没从砂轮磨出时，不准取出。手接工件，要迅速把工件握住，停止其转动。

    2.8料架上的工件要放好，以防滚掉下来伤人。

    2.9安装螺旋轮时，要戴手套，拿螺旋轮的端面内孔，不准拿螺旋轮的外面。

    2.10无心磨刀板的刃部要磨钝，以防割破手。

    2.11不得将超过规格的大料加入。发现大料时要立即取出，防止发生事故。
