油压机操作规程
适用机型：
1、单柱校正压装液压机：Y41-2（PYE-2），Y41-10，Y41-10，Y41-10A（PYE-10），SF71002，Y41-25，Y41-25A（П413），PYE-25，Y41-40（П414），Y41-40A，Y41-63（PYE-63），液41-63，П415Y41-100（ПA417），液41-100A，Y41-160，Y41-160A，Y41-160B。
2、液压机：2-58，10-58，25-58，装二用951-9501，60-58，63-58，63-9-002，200吨，300吨，500吨，700吨，
3、四柱万能液压机：Y32-200（П457）。
4、金刚石液压机：DS-023。
1、 塑料制品液压机：Y71-500。
2、 板材折弯液压机：WY67-160。
3、 立式八轴液压机：K231。
4、 液压铆钉机：K389-252，70Y-M，19J75503，93030A。
5、 淬火压床：GLEASOH·NO537，Y9050，K232。

一、 认真执行《锻压设备通用操作规程》有关规定。
二、认真执行下述有关补充规定：
（一） 工作前认真作到：
1、检查液压储油箱的油量应充足。
2、清除压头行程空间和模具空间的杂物。
3、空运转3~5分钟，正常后方可工作。
（二） 工作中认真作到：
1、校正或压制工件时，应将工件置于压头的中心位置进行，不准偏压。压头要慢慢接近工件，防止工件受力迸出。
2、当操纵阀或安全阀失灵时，不准继续工作。
3、除节流阀外其他液压阀门不准擅自调整。

