1、工作前 
    a.查验“交接班记录”。 
    b.检查气路系统是否有漏气现象，气压是否在工作范围内。 
    c.查看割嘴有否堵塞。 
    d.按照润滑规定，做好润滑工作。 
    e.输入程序试运行3-5分钟，确认电气系统及各部位运转正常，方可投入使用。 
2、工作中 
    a.严禁超性能使用设备。 
    b.数控系统工作时，环境温度应在0-40℃。 
    c.在切割运行中，应保持割炬和工件的最佳距离。 
    d.根据板材厚度，及时修改预热时间和切割速度。 
    e.在工作时要把数控驱动电器箱的前后门关好，计算机上盖板盖好。 
    f.在工作过程中，需要用手把气割头，在X向或Y向推动时，请关掉开关，以免损坏气割机内的有关机件。 
    g.在用手动操作时，按下（X+X-Y+Y-）之一的方向按键，使气割机运动部分脱离限位开关撞块时，方向千万不能按错。 
3、工作后 
    a.气割机气路开关应置于关闭位置，并将管内余气放完。 
    b.进行日常维护。 
    c.切断电源。 
    d.填写运行记录（或交接班记录）。 
