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　　通用机床类操作规程

　　普通车工

　　1.必须遵守机床工一般安全规程，高速切削时要戴好防护眼镜。

　　2.装卸卡盘及大的工、夹具时，床面要垫木板，不准开车装卸卡盘。装卸工件后应立即取下扳手。禁止用手刹车。

　　3.床头、小刀架、床面不得放置工、量具或其它东西。

　　4.装工件要牢固，夹紧时可用接长套筒，禁止用榔头敲打。滑丝的卡爪不准使用。

　　5.加工细长工件要用顶针、跟刀架。车头前面伸出部分不得超过工件直径的20~50倍，车头后面伸出超过300毫米时，必须加托架。必要时装设防护栏杆。

　　6.用锉刀光工件时，应右手在前，左手在后，身体离开卡盘。禁止用砂布裹在工件上砂光，应比照用锉刀的方法，成直条状压在工件上。

　　7.车内孔时不准用锉刀倒角;用砂布光内孔时，不准将手或手伸臂伸进去打磨。

　　8.加工偏心工件时，必须加平衡铁，并要紧固牢靠，刹车不要过猛。

　　9.攻丝或套丝必须用专用工具，不准一手扶攻丝架(或扳牙架)一手开车。

　　10.切断大料时，应留有足够余量，卸下砸断，以免切断时料掉下伤人。小料切断时，不准用手接。

　　自动、半自动车床车工

　　1.必须遵守普通车工安全操作规程。

　　2.气动卡盘所需要的空气压力，不能低于规定值。

　　3.装工件时，必须放正，气门夹紧后再开车。

　　4.卸工件时，等卡盘停稳后，再取下工件。

　　5.机床各走刀限位装置的螺钉必须拧紧，并经常检查防止松动。夹具和刀具须安装牢靠。

　　6.加工时，不得用手去触动自动换位装置或用手去摸机床附件和工件。

　　7.装卡盘时要检查卡爪、卡盘有无缺陷。不符合安全要求严禁使用。

　　8.自动车床禁止使用锉刀、刮刀、砂布打光工件。

　　9.加工时，必须将防护挡板挡好。发生故障、调整限位挡块、换刀、上料、卸工件、清理铁屑都应停车。

　　10.机床运转时不得无人照看，多机管理时(自动车床)，逐台机床巡回查看。

　　立车车工

　　1.必须遵守机床工一般安全规程。

　　2.装卸工件、工具时要和行车司机、挂勾工密切配合。

　　3.工件、刀具要紧固好。所用的千斤顶、斜面垫板、垫块等应固定好，并经常检查以防松动。

　　4.工件在未夹紧前，只能点动校正工件，要注意人体与旋转体保持一定的距离。严禁站在旋转工作台上调整机床和操作按钮。非操作人员不准靠近机床。

　　5.使用的扳手必须与螺母或螺栓相符。夹紧时，用力要适当，以防滑倒。

　　6.如工件外形超出卡盘，必须采取适当措施，以避免碰撞立柱、横梁或把人撞伤。

　　7.对刀时必须缓慢进行，自动对刀时，刀头距工件40~60毫米，即停止机动，要手摇进给。

　　8.在切削过程中，刀具未退离工件前不准停车。

　　9.加工偏重件时，要加配重铁，保持卡盘平衡。

　　10.登“看台”操作时要注意安全，不准将身体伸向旋转体。

　　11.切削过程中禁止测量工件和变换工作台转速及方向。

　　12.不准隔着回转的工件取东西或清理铁屑。

　　13.发现工件松动、机床运转异常、进刀过猛时应立即停车调整。

　　14.加工过程中机床不准离人。

　　钻工

　　1.严禁戴手套操作。遵守机床工一般规程。

　　2.工件夹装必须牢固可靠。钻小件时，应用工具夹持，不准用手拿着钻。

　　3.使用自动走刀时，要选好进给速度，调整好行程限位块。手动进刀时，一般按照逐渐增压和逐渐减压原则进行，以免用必过猛造成事故。

　　4.钻头上绕有长铁屑时，要停车清除。禁止用风吹、用手拉，要用刷子或铁钩清除。

　　5.精铰深孔时，拔取圆器和销棒，不可用力过猛，以免手撞在刀具上。

　　6.不准在旋转的刀具下，翻转、卡压或测量工件。手不准触摸旋转的刀具。

　　7.使用摇臂钻时，横臂回转范围内不准有障碍物。工作前，横臂必须卡紧。

　　8.横臂和工作台上不准有浮物件。

　　9.工作结束时，将横臂降到最低位置，主轴箱靠近立柱，并且都要卡紧。

　　镗工

　　1.工作前要检查机床各系统是否安全好用，各手轮摇把的位置是否正确，快速进刀有无障碍。限位挡应安设准确。

　　2.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需要位置上。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。

　　3.机床开动前，检查镗刀是否装牢，工件是否牢固，压板必须平稳，支撑压板的垫铁不宜过高或块数过多。

　　4.安装刀具时，紧固螺钉和销子不准凸出镗杆回转半径。

　　5.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刀情况，更不准隔着转动的镗杆取东西。

　　6.使用平旋刀盘式自制刀盘进行切削时，螺钉要上紧，不准站在对面或伸头察看，以防刀盘螺钉和斜铁甩出伤人;要特别注意防止铰住衣服造成事故。

　　7.启动工作台自动回转时，必须将镗杆缩回，工作台上禁止站人。两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。

　　8.工作结束时，关闭各开关，把机床各手柄扳回空位。

　　磨工

　　一、安装砂轮

　　1.根据砂轮机使用说明书，选用与机床主轴转数相符的砂轮。

　　2.所选用的砂轮要有出厂合格证或检查试验标志。

　　3.对砂轮进行全面检查，发现砂轮质量、硬度和外观裂纹缺陷时不能使用。

　　4.安装砂轮的法兰不能小于砂轮直径的1/3或大于1/2。

　　5.法兰盘与砂轮之间要垫好衬垫。

　　6.直径大于或等于200毫米的砂轮装上砂轮卡盘后，应先进行静平衡。

　　7.砂轮孔径与主轴间的配合要适当。

　　8.紧螺母时要用专用扳手。螺母紧固要适当。用多个螺栓紧固砂轮，应成对上紧，均匀用力。

　　9.砂轮装完后，要安好防护罩。砂轮侧面要与防护罩内壁之间要保持20~30毫米以上的间隙。

　　10.砂轮装好后要经过5~10分钟的试运转，启动时不要过急，要点动检查。

　　11.未安装调试完毕的砂轮不准移交使用。

　　二、一般操作

　　1.干磨或修整砂轮时要戴防护眼镜。

　　2.检查砂轮是否松动，有无裂纹，防护罩是否牢固、可靠，发现问题时不准开动。

　　3.砂轮正面不准站人，操作者应站在砂轮的侧面。

　　4.砂轮转速不准超限，进给前要选择合理的吃刀具，要缓慢进给。

　　5.装卸工件时，砂轮要退到安全位置。

　　6.砂轮未退离工件时，不得停止砂轮转动。

　　7.用金刚石修砂轮时，要用固定架将金刚石衔住，不准用手拿着修。

　　8.吸尘器必须保持完好有效，并充分利用。

　　9.干磨工件不准中途加冷却液;湿式磨床冷却液停止时应立即停止磨削;湿式作业工作完毕应将砂轮空转5分钟，将砂轮上的冷却液甩掉。

　　无心磨床磨工

　　1.用手送磨削工件时，手离砂轮应在50毫米以上，不要握的太紧。

　　2.用推料棒送料时，要拿牢推料棒，禁止用金属推料棒。

　　3.调整磨削量时，试磨工件不能少于三个。

　　4.修正砂轮时，慢慢进刀，并给充分的冷却，以防损坏金刚钻。

　　5.工件在砂轮中间歪斜时，要紧急停车。

　　6.磨棒料时，要求托架与砂轮、导轮之间的中心成一直线。

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

　　8.料架上的工件要放好，以防滚落下来伤人。

　　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。

　　10.无心磨刀板的刃部工磨钝，以防割破手。

　　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。

　　12.要换砂轮时应遵守磨工一般安全规程。

　　平面磨床磨工

　　1.装卸工件时，要把砂轮升到一定位置方能进行。

　　2.磨削时，把工件放到磁盘上，使其垫放平稳。通电后，检查工件被吸牢后才能进行磨削。

　　3.一次磨多件时，加工件要靠紧垫好，并置于磨削范围之内，以防加工件倾斜飞出或挤碎砂轮。

　　4.进刀时，不准将砂轮一下就接触工件，要留有空隙，缓慢进给。

　　5.自动往复的平面磨床，根据工件的磨削长度调正好限位挡铁，并把挡铁螺丝拧紧。

　　6.清理磨下的碎屑时，要用专用工具。

　　7.立轴平磨磨削前应将防护挡板挡好。

　　8.磨削过程中禁止用手摸试工件的加工面。

　　9.更换砂轮和磨削操作应遵守磨工一般安全规程。

　　内圆磨床磨工

　　1.往复变向阀要灵敏，行程挡铁要根据工件磨削长度调整好，紧固牢靠。

　　2.第一次进刀时要缓慢，以免撞碎砂轮。

　　3.用塞规或仪表测量工件时，砂轮要退出工件，并要停稳。

　　4.砂轮和工件要有一定的安全距离。用塞规测量工件时，当拔出塞规时，一定要稳，以防用力过猛将手撞伤。

　　5.在磨削中砂轮破碎时，不要马上退出，应使其停止转动后再处理。

　　6.更换、修正砂轮，进行操作时应遵守磨工一般安全规程。

　　万能磨床磨工

　　1.磨削用的胎夹具，顶尖必须良好有效。固定胎夹具，顶尖的螺丝要紧固牢靠。磨削长工件应采取防弯措施。

　　2.往复变向油阀门必须灵敏可靠，行程挡铁要调整并紧固好。

　　3.开动砂轮前应将液压传动开关手柄放在“停止”位置上，调整速度手柄放在“最低速度”位置上，砂轮快速移动手柄应放在“后退”位置上，以防开车时，突然撞击。

　　4.装工件后，必须检查工件是否装夹牢固可靠。

　　5.油压系统压力应不得低于规定值。油缸内有空气时，可移动工作台于两极端位置，排除空气，以防液压系统失灵造成事故。

　　6.严禁用无端磨机构的外圆磨床作端面磨削。

　　7.装卸较重工件应在床面铺放木板。

　　8.更换、修正砂轮应遵守磨工一般安全规程。

　　9.拆工件时，必须使卡盘停止转动，并将砂轮退出以后，方能拆卸工件，防止砂轮磨手。

　　导轨磨床磨工

　　1.认真检查机电传动是否安全可靠，工作台行程开关是否在正确位置上，并检查限位开关和行程挡铁螺丝钉是否有松动。

　　2.工作前，认真检查砂轮是否有破裂现象，如有破裂禁止使用。应装设抽风除尘装置。并应充分利用水磨法加工，以防粉尘。

　　3.更换砂轮应遵守磨工一般安全规程。开车时要先装好砂轮防护罩，方可开车。

　　4.检查测量加工面，或调正砂轮应停车进行。停车时，应在完成一次行程后，再关车断电。

　　5.磨削工件不得突然加大进刀量，要留有空隙缓慢接近工件，快速进给时要注意不要使砂轮和工件撞击，以免碰碎砂轮。

　　6.磨削过程中，机床不准离人。下班时清理场地。

　　螺纹磨床磨工

　　1.开车前对机床进行一次检查，将挡板挡好，调整好行程限位器，确实无误，方可操作。

　　2.工件必须夹牢，顶钉顶好，牢固后可开车。

　　3.加油变换齿轮，必须停车。

　　4.电气系统要保持完好、干燥，防止冷却液浇到电器上发生触电事故。

　　5.必须对机床上的安全装置及防护装置加以爱护，不得拆卸。

　　6.机床运转中，不得进行测量工作或手伸入机床各部位，以免发生意外。

　　7.工作时，必须开动吸尘器，以免对人体和机器的损害。

　　8.应缓慢进刀，防止砂轮破裂。更换、调整砂轮应遵守磨工一般安全规程。

　　光学曲线磨床磨工

　　1.工作前应检查各运动部件和开关是否完整有效，并开空车检查机床运转是否正常。

　　2.调换砂轮时，应遵守磨工一般安全规程，首先应用木槌轻敲检查是否破裂。装夹砂轮时应加好软垫压紧。装好后需要空车试转检查砂轮有无破裂。

　　3.安装工件应牢固。安装时应将床面移至安全位置，并将光学镜头部分遮好。

　　4.开始工作时进刀时不宜过大，防止砂轮破碎伤人。

　　5.加工完毕后，应立即将光学镜头遮好。镜头玻璃面上有灰尘或油污，需用软绒布揩试，在揩拭前用高级汽油清洁。

　　工具磨床磨工

　　1.开车前检查机床、电器、防护装置，洗尘装置、工量卡具等，必须保持良好。

　　2.更换及修正砂轮应遵守磨工一般安全规程。金刚钻必须尖锐，高度应与砂轮中心一致，操作时戴好防护眼镜。

　　3.在磨削过程中，砂轮在没有离开工件前不许中途停车。

　　4.禁止安装锥度不符或表面有毛剌的工具。

　　5.使用支架时要检查托架与工作面的联结和工作面的润滑情况。

　　6.进刀时，砂轮与工件的压力要逐渐增加，不可猛进。

　　半自动磨床磨工

　　1.操作者必须遵守磨工一般安全规程。并熟悉掌握本设备的结构、性能和要求进行操作。

　　2.工作前必须认真检查设备和压轮工具的安全防护装置，查看各传动和润滑系统的良好状况。堆放物件(零件)要整齐，不准歪斜和超过高度，以免影响道路畅通，否则不准开车。

　　3.启动砂轮前应将工作台开关手柄放在“停止”位置上;砂轮快速移动手柄后放在“后退”位置上;不准将头架或物件对准砂轮进给方向，防止启动后突然发生撞击。

　　4.启动后，经过5~10分钟的试运转。启动时不得过急，点动观察，无异常情况，方可运转。

　　5.在调整自动进给和压轮工具时，要注意砂轮与压轮工具的位置距离要适当，防止超负荷进给或撞击砂轮。

　　6.在调整、紧固时，必须采用标准工具进行操作。必须停车紧固，用力要均匀，防止工具打滑而引起伤害。

　　7.发生故障立即停车，请修理工调整。

　　8.工作完毕，关闭电源(总电源)，做好清洁保养和交接班工作，确认安全方可离开。

　　成型磨床磨工

　　1.工作前应检查机械、电器、防护装置、工卡量具等，必须处于完整良好状态。

　　2.手动检查各部之后，空车运转，检查磨头往复运动，确认正常后，可进行工作。

　　3.工作前按工件磨削长度，手动调整换后挡铁位置，并加以紧固。

　　4.机床工作时，液压系统的压力应不超出规定值范围。油温不得超过50℃，油缸中有空气时，应将磨头以最大行程来回走数次以排气。

　　5.机床没有纵向移动的自动和手动的互锁机构，而用液压自动往复运动时，必须将手柄拔出。

　　6.工作中经常检查夹具、工件的紧固，以及砂轮的平衡紧固和皮带的松紧。砂轮磨钝应及时修整。

　　7.修整砂轮时，金钢刀固定在专用托架上。操作时严禁撞击，并应戴好防护眼镜。

　　8.砂轮没有脱离工件时，不准停车。

　　9.更换砂轮应遵守磨工一般安全规程。

　　10.不准触摸磨削中的工件或隔着运动部位传送东西。

　　11.调、修理、润滑、擦拭机床时应停机进行。

　　齿轮磨床磨工

　　1.工作前应首先检查机床各部位手柄所在的位置是否正确，检查手摇冲程及分齿、滚动挂轮是否正常，开车后须空转几分钟，然后进行磨削。

　　2.在磨削时不准调整变速拉杆限位器。需要揶动时，应待分齿完了以后，把起动手柄扳回空位再进行。在磨削中，禁止扳动冲程变速手柄和粗精磨分档机构，防止损坏砂轮造成事故。

　　3.换新砂轮时，应遵守磨工一般安全规程，要检查砂轮有无破裂，轴孔有无破损。把砂轮引向工件时，要缓慢接触，以免砂轮受力过大而破碎伤人。

　　4.手摇丝杆时必须扳掉拉杆限位器和快速阀。发现磨头马达皮带松脱时，应立即停车调整。

　　5.工作时不准摘下防护栏板，禁止用手摸工件，不准在工作盘内放置任何杂物。

　　6.冲程马达升降是，要由低到高逐级提高。扳动粗精磨分档时，必须把工作台摇到不工作的位置上。

　　中孔座面组合磨床磨工

　　1.操作者必须掌握使用设备的结构和性能。懂得设备操作的方法和维护保养知识。

　　2.开动设备前必须做到：

　　(1)检查设备安全状况，排除滤清器内的积水，调整空气压力到规定值，待加工零件和完工零件应堆放指定地点，确认安全可靠，方可试运转。

　　(2)校对、调整中频电机的频率。

　　(3)送气时，先缓慢送气，然后用手轻转磨头主轴，查看磨头是否有阻滞现象，不准无气旋转磨头。

　　3.合理选择磨削量，严禁超负荷磨削。

　　4.换砂轮磨料时，应在磨头自行停止(不准用手强制转动)，拖板必须退到后位，才能调换及焊接磨料。在焊接时必须注意防火，焊接完毕后应立即熄灭酒精灯。

　　5.在试运转或修正砂轮磨料时，操作者不准站在正对砂轮磨料，以防砂轮碎粒飞出伤人。

　　6.发生电气故障，应将总电源关闭，立即请电工检修或调整。

　　7.送料故障或清除料盒时，必须立即做到：

　　(1)先按快退复零按钮，确认后退。

　　(2)把电器开关从工作位置旋转到调整位置。

　　(3)把工件夹具开关旋转到夹紧松开位置，方可清除出料或排除故障。

　　(4)出料或故障排除完毕后，应按顺序先按手动上料按钮 手动转位 循环起动开关。但转位动作必须修整器向上，磨架拖板退至后位，以及排料杆等都向后，才能转位。再按循环起动开关。

　　8.中孔测量时必须做到：

　　(1)电气开关从自动位置旋转到半自动位置。

　　(2)看清(01XK)和(21XK)的二只指示信号灯是否亮，拖扳退到后位，车头必须停妥，才能测量。

　　(3)测量完毕开始工作时，必须把电气自动开关复置原位。

　　9.操作或调整时，不能将手放置到推料杆及油缸上，防止手指夹伤。

　　10.工作完毕(下班前)，关闭总电源和设备上的总气阀门，查看工作场地，做好设备保养和交接班，确认安全无事，方可离开。

　　风动磨床磨工

　　1.操作者必须掌握本设备的操作方法和维护保养知识。

　　2.开动设备前必须做到：

　　(1)查看设备安全状况和润滑注油。排除滤清器内的积水。调整空气压力到规定值。加工零件和工具放置整齐。

　　(2)开动吸尘装置，查看防护装置。

　　(3)风动磨头送气时，先缓慢送气，然后用手轻转磨头主轴，查看磨头是否灵活或阻滞现象。不准无气旋转磨头。

　　3.根据工艺要求，操作时合理磨料，严禁超负荷。

　　4.换砂轮时，应在自行停止(不准用力强制转动)，拖扳必须退到后位，才能调换及焊接磨料。在焊接时必须注意防火，完毕后立即熄灭酒精灯。

　　5.在粗、精修砂轮磨料时，操作者要避让砂轮磨料的旋转方向进行操作砂轮。并用吸尘软管口对准操作处。不准用手摸磨料。

　　6.测量小中孔时，必须把拖扳退到后位，并注意与磨料相撞。

　　7.工作完毕(下班前)，必须做好设备保养，关闭总电源和总气阀门，查看现场，做好交接班，确认安全无事方可离开。

　　研磨工

　　1.合理使用劳动保护用品。不准戴手套，袖口要扎紧，女工发辫挽入帽内。

　　2.研磨芯棒(件)要装夹牢，转动目测同心度，同心偏移不过大。

　　3.研磨中小零件要夹紧，大件要安放平稳，研磨小零件及薄壁零件时，一定要用专用夹具。

　　4.调节、推进C字圆要稳当，逐步进给，推进用力不过猛。

　　5.使用油类要注意防火，发现地面油渍及时揩净。

　　6.工作完毕，关闭电源，做好清洁保养。

　　珩磨机工

　　1.工件要夹装牢固，调节行程时注意是否可能碰撞。第一次行程应用慢进级试验。

　　2.测量工件调整行程档块时要停车。

　　3.加工件堆放要整齐，放置平衡防止倾斜伤人。地面油渍随时清除以防滑跌。

　　4.珩磨头如用万向接头时，开车前必须将珩磨头前端先进入工件内，以防珩磨头向外飞出伤人。操作时应防止夹伤手指。

　　5.工作中注意防止电气设备沾上润滑油、冷却液及灰尘，并防止电线因运转部件磨擦破裂而发生漏电事故。

　　6.珩磨机运转时，机床不准离人。

　　平盘、滚动(抛光)研磨机工

　　1.合理使用劳动防护用品，不准戴手套，袖口要扎紧，女工发辫挽入帽内。

　　2.开车前，必须认真检查设备的周围环境的安全状况，确认安全可靠方可开车。

　　3.研磨平盘在转动时，禁止加添研磨料。

　　4.手工装卸零件时要停车，并将研磨盘上升和推至安全位置。

　　5.拆换研磨平盘或滚动时，须请机修工协作，相互动作应协调。注意不使工具落地伤人。

　　6.发生故障应请修，使用油类要防火，发现地面油渍即清除，防火防滑要注意。

　　齿轮工

　　1.开车前检查各手轮、手柄、按钮位置是否正常，开空车检查各运动部位、润滑、冷却系统是否正常。

　　2.搭配挂轮时，一定要切断总电源。齿轮之间啮合间隙要适当。挂轮搭配好应先在不接触工件时进行试验，手柄用完要及时取下，两人操作一台机床时，应协调一致。不得同时搭配挂轮和按电钮。

　　3.加工第一只工件先要手动慢进给进行试切。

　　4.装卸和测量工件、变速、换刀、紧螺钉必须停车。

　　5.一人操作多台机床时，必须严格进行巡回检查。无人看管的机床必须停止切削，并切断总电源。

　　6.机床转动时，不准将手伸入刀具与工件之间进行检查，不准用棉纱擦工件和设备。

　　7.切削时要关好防护罩，防止冷却油飞测，完工工件加入油盘。地上的油渍应随时清除，防止滑跌。

　　铣工

　　1.装夹工件、工具必须牢固可靠，不得有松动现象。所用的扳手必须符合标准规格。

　　2.在机床上进行上下工件、刀具、紧固、调整、变速及测量工件等工作必须停车。

　　3.高速切削时必须装防护挡板，操作者要戴防护眼镜。

　　4.切削中， 头、手不得接近铣削面，取卸工件时，必须移动刀具后进行。

　　5.严禁用手摸或用棉砂擦试正在转动的刀具和机床的传动部位。清除铁屑时，只允许用毛刷，禁止用嘴吹。

　　6.拆装立铣刀时，台面须垫木板，禁止用手去托刀盘。

　　7.装平铣刀，使用扳手扳螺母时，要注意扳手开口选用适当，用力不可过猛，防止滑倒。

　　8.对刀时必须慢速进刀，刀接近工件时，需要手摇进刀，不准快速进刀，正在走刀时，不准停车。铣深槽时要停车退刀。快速进刀时，注意手柄伤人。

　　9.吃刀不能过猛，自动走刀必须拉脱工作台上的手轮。不准突然改变进刀速度。有限位撞块应预先调整好。

　　刨工

　　1.工件装夹要牢固，增加虎钳夹紧力应用接长套筒，不得用铁榔头敲打扳手。

　　2.刀具不得伸出过长，刨刀要装牢。工作台上不得放置工具。

　　3.调整牛头冲程要使用刀具不接触工件，用手摇动经历全行程进行试验。滑板前后不许站人。

　　4.机床调整好后，随时将摇手柄取下。

　　5.刨削过程中，头、手不要伸到车头前检查。不得用棉砂擦拭工件和机床转动部位。车头不停稳，不得测量工件。

　　6.清扫铁屑只允许用毛刷，禁止用嘴吹。

　　7.装卸较大工件和夹具时应请人帮助，防止滑落伤人。

　　插床工

　　1.对设备机构、电气部分各操作手柄以及防护装置等全面检查，保证良好，否则严禁运行。

　　2.使用的扳手与螺母必须相符，用力要适当，防止滑倒。

　　3.装夹工件要选好基准面。压板、铁垫要平稳可靠，压紧力要适当，保证工件在切削中不松动。

　　4.直线运动(纵、横向)和圆周运转的工作台，不允许三向同时动作。

　　5.禁止在运动中变换滑枕速度、滑枕行程和插程位置，滑枕调好后必须锁紧。

　　6.工作中操作者的头部不允许伸入滑枕冲程中观察加工情况。

　　7.工作台和机床导轨上不允许堆放杂物。

　　8.测量工件，清理铁屑，必须停车进行。

　　9.工作完毕后垂直滑轨要用母体支住，防止自动滑下(适用于液压传动)各手柄放至“空位”。
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