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                镗削加工安全检查表

                说明

            1）镗削时易发生伤害事故原因是：旋转着的主轴和平旋盘上的凸出部分卷住操作者的衣服；在机床运转时，测量或检查工件，或虽在停车时检验测量工件，但没有把刀具退到安全位置；工件装夹不牢，在镗削中工件松动，致使刀轴弯曲，甚至折断伤人；装夹大型工件时，操作不当使手挤压在工具与夹具之间。

                2）电气系统应由电工检查。

                3）卧式镗床安全检查表适用于T612、T611、T68型卧式镗床及与之类似的卧式镗床。

                4）坐标镗床安全检查表适用于T4163型及类似的坐标镗床。

                （1） 卧式镗床安全检查表

                1. 设备检查

                1.1变速手柄及变换进刀手柄应操纵灵活，档位分明，定位可靠。

                1.2主轴制动系统必须灵敏可靠。

                1.3主轴箱，主轴以及平旋盘径向刀架的夹紧装置的螺钉及手柄应齐全，完好、螺纹不得有滑丝、乱扣现象。

                1.4进给箱内应设有防止超负荷的送刀总保险装置，当送刀力超过30kN时，保险装置应切断送刀。

                1.5不得同时进行两种以上的进给运动。

                1.6机床主轴的送刀、进刀与工作台之间应有联锁装置。

                1.7镗床必须设有主轴箱，主轴、下滑座和上滑座的限位装置，动作应灵敏可靠。

                1.8所有操纵手柄，手轮应有明显的档位标牌以及定位装置。其螺帽、螺栓应齐全，完好并固紧。

                1.9三角胶带传动装置防护罩及主轴后盖板必须完好可靠。

                1.10镗床紧靠工作台处应设有防护板，以防止切屑落入床身内。

                1.11镗床应设置防护网或防护挡板，并搁置稳妥，以防止飞出的切屑伤人。

                1.12应设置木质脚踏板。

                1.13操作平台应有防滑站板和防护拦杆及底护板。

                1.14主轴箱与平衡锤连接的钢丝绳必须完好，无明显磨损及锈蚀。

                1.15导轨防护罩应安装正确、牢靠，保证滑座移动无阻。罩上不准站人和放置杂物。

                2.行为检查

            2.1每次开车及开动各移动部位时，要注意刀具及各手柄是否在所需的位置上。扳快速移动手柄时，要先轻轻开动一下，看移动部位和方向是否相符。严禁突然开动快速移动手柄。

                2.2机床开动前，检查镗刀是否把牢、工件是否夹牢固、压板必须平稳、支撑压板的垫铁不宜过高或块数过多。

                2.3安装刀具时，紧固螺丝不准凸出镗刀回转半径。

                2.4机床开动时，不准量尺寸、对样板或用手摸加工面。镗孔、扩孔时不准将头贴近加工孔观察吃力情况，更不准隔着转动的镗杆取东西。

            2.5使用平旋刀盘式自制刀盘进行切削时，螺丝要上紧，不准站在对面或伸头察看，以防刀盘螺丝和斜铁甩出伤人，要特别注意防止绞住衣服造成事故。

                2.6起动工作台自动回转时，必须将镗杆缩回，工作台上禁止站人。

                2.7二人以上操作一台镗床时，应密切联系、互相配合，并由主操作人统一指挥部署。

                2.8工作结束时，关闭各开关，把机床各手柄扳回空位。

                3. 作业环境

                 镗床周围的地坑应用盖板盖好。

                （2）坐标镗床安全检查表

                1.设备检查

                1.1设备应安装在专用的房间内。室内一般应有恒温装置，室温为20±1℃。

                1.2主轴升降操纵手柄应操纵灵活，档位分明，定位可靠。

                1.3主轴箱上、下移动手轮及主轴箱锁紧装置的螺钉、手柄等应齐全完好，动作灵活，作用可靠。螺钉不得有滑丝乱扣。

                1.4工作台台面及导轨面禁放工具、量具或其他杂物。

                1.5必须设有主轴电阻的滑动接点和工作台的限位装置。

                1.6所有操纵手柄、手轮应有明显的档位标牌以及定位装置。其螺栓、螺母应齐全，完好并固紧。

                1.7机床上的照明灯应采用安全电压供电。照明变压器应有接地（零）保护。

                1.8平型带防护罩应齐全，可靠。

                1.9平衡主轴箱的平衡弹簧必须完好，有足够的弹性，能保持主轴箱的平衡。

                1.10床身导轨面上的防护挡板必须齐全，安装牢靠，不得与其他零件发生摩擦。

                1.11机床应有铁屑及冷却液的防护罩。

                2.行为检查

                2.1装卸较重工件时，必须选用安全的吊具和方法，并轻起轻放。装卡螺栓以卡牢为宜，扳手不得加套管。

                2.2需加工的工件必须有加工好的基准面，铸造的非加工面要喷漆或喷砂，待加工的表面必须先在其他机床进行过粗加工，待加工面不得有锈。

                2.3设备所在室内温度应保持在允许范围内，同时避免阳光和其它热源直接照射。

                2.4停车8h以上再开动设备时，先低速运转3～5min，确认润滑系统及各部运转正常后再开始工作。

                2.5横梁、镗杆、套筒等移动前必须松开夹紧手柄，并再次擦净、注油、移动后仍需切实夹紧手柄。

                2.6卡紧镗杆套筒时，必须将镗杆套筒伸出导轨以下或机头以下40mm，否则压紧圈会压在滚珠轴承的盖上。

                2.7禁止将金属物品放在机床导轨面或油漆表面上。

                2.8设备上使用的工、卡、量具必须是标准的，符合机床要求的，垫块必须磨光。

                2.9不允许用压缩空气或带纤维的擦试材料擦机床，清扫地板时只许用吸尘器或拖布。

            2.10要细心地使用光学装置，保持它的清洁，用完后立即罩上。严格禁止任意拆卸和调整光学装置及刻度尺，应定期用脱脂棉、无水酒精、麂皮擦洗。

                2.11当工作台正在运动时，不得在快速时扳动离合器操纵手柄。

                2.12禁止站或踏在工作物上。在工作台上校正工件和加工时，头部不可靠近或进入刀身回转范围内。

                2.13下班前需将各手柄置于“空位”上，并切断电源。

                3.作业环境

                 坐标镗床附近不得使用风动工具及有大震动的机械工具和有灰尘飞扬的现象。

