导轨磨床安全操作规程

　　1 操作规程

　　1.1 操作者必须熟悉设备的一般结构及性能，严禁超性能使用设备。

　　1.2 操作者必须掌握好所使用设备的“三好”“四会”和按设备维护保养“四项要求”使用和维护设备。

　　1.3 开动前应按设备点检卡内容对设备进行点检并作好记录，按设备润滑图表注油，检查油质、油量、油路是否畅通及各部分是否润滑良好。

　　1.4 仔细检查砂轮有无裂纹、残损和松动现象，各部机件、电器、撞块等有无失灵现象，安全装置是否齐全、完好。

　　1.5 工作前要检查行程距离调整是否适当，工件是否卡牢。

　　1.6 往复台应避免骤然开停，特别应尽可能不要在换向过程中关停往复台，以免绷断钢丝绳。

　　1.7 调整立磨头回转角度前，应先扳转手柄，使蜗杆与斜齿轮脱开，调完角度后，再使蜗杆与斜齿轮重新啮合，以免磨头体自行跌转，在扳转磨头体过程中，须当心磨头体自行越位或返回。

　　1.8 立磨头在机动快速移动之前，必须先将横向移动手柄取下，以免伤人。

　　1.9 卧磨头作机动横向、垂直调整运动时，必须将进给量调整旋钮放在最小位置上，以免调整运动时冲击。

　　1.10 进行检查或测量磨件尺寸及调整磨头高低与长短距离时，须将砂轮退出并停车后方准进行。工作中出现异常现象或异常声响时，应立即停机检查。

　　1.11 禁止操作者离开或托人代管开动着的设备。

　　1.12 工作完毕下班时，应将各手柄置于非工作位置，切断电源，擦净设备，作好点检记录。

　　2 安全操作规程

　　2.1 检查行程开关位置是否正确及限位开关是否牢固。

　　2.2 加工前检查砂轮是否有裂纹，禁止使用破裂砂轮，装好防护罩方能开机。

　　2.3 磨削时，不许突然加大进给量。快速移动时，检查砂轮是否会撞击工件。

　　2.4 开机时，人不得离开，检查、测量、调整时应停车。

