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一、车床安全技术操作规程

1、进入工作岗位必需穿戴劳保用具，扎好袖口，长

头发掩进工作帽内，车床运转时，严禁戴手套作业。

2、开车前须检验机床各部位情况是否正常，加润滑

油并进行慢速试转，运转正常后方可工作。

3、操作时必需思想集中，运转时不得离开岗位。

4、加工工件要装夹牢靠，配关键平衡，转速要合适，

使用锉刀时右手在前，操作时必需戴眼镜。

5、卡盘、花盘必需采取保险箱，紧固在轴上，装卸

卡盘时床面要垫木板,并不得借助车床动力进行。扳手等

工具不准放在卡盘上、花盘和轨面上。

6、不得开车测量工件、装夹刀具、加润滑油、变带

和擦拭机床，严禁高速急刹车。

7、工作后要切断电源，机床必需清理擦拭洁净，零

件堆放及工作场地必需保持清洁安全。

8、机床全部安全防护装置应保持良好状态，不得私

自折卸，机床前要放置踏板，以防漏电。



二、摇臂钻床安全技术操作规程

1、进入工作岗位必需穿戴好劳保用具，扎好袖口，

长头发掩进工作帽内，钻床运转时，严禁戴手套作业。

2、开车前须检验各部位情况是否正常，加润滑油并

进行慢速试转，运转正常后方可工作。

3、作业时工件必需夹紧在工作台或虎钳台上，在任

何情况下不准用手拿着工件钻孔。

4、钻孔前，须将摇臂及主轴箱调到需要位置并夹紧

后，方可工作。

5、开始钻孔到孔将要钻通时，用力不宜过大，钻通

孔时，工件下面一定要加垫，不得钻伤工作台或虎钳。

6、使用连杆钻头钻深孔时，必需勤排切屑，钻孔后

需要锪（铣）平面时，须用手扳动手轮微动锪（铣）削。

7、改变主轴回转方向时，要先停主轴后换向，不准

忽然改变主轴回转方向。

8、钻薄板需加垫木板，钻头快钻透工件时要轻施压力。

9、钻孔过程中，操作人员头部应和钻头保持一定距离。

10、拆卸钻头时，须用专用钻头扳手或斜楔松开，

不准用其它工具随便敲打。

11、操作者临时离开机床时必需停车，再开车时，

要检验各部位手柄原位置应无变动。



12、用移动式摇臂钻床钻孔时，须将钻床放平、放

稳、固定牢靠后，方可工作。

13、钻孔完成，将主轴箱靠近主柱一边，摇臂降到

立柱下部位置。工作台面上严禁放置工具和其它物品。

14、工作后要切断电源，机床必需擦拭洁净，零件

堆放及工作场地保持整齐安全，设备完好。

三、台钻、手电钻安全技术操作规程



（一）台钻

1、进入工作岗位必需穿戴好劳保用具，扎好袖口，长

头发掩进工作帽内，钻床运转时，严禁戴手套作业。

2、各传动部位润滑良好、紧固可靠。

3、台钻必需有良好接地或接零，各安全装置、防护罩

齐全有效。并定时检验、保养、润滑。

4、工件必需夹紧在工作台或虎钳上，在任何情况下均

不准拿着工件钻孔。

5、开始钻孔和孔将要钻通时，用力不宜过大，以免工

件转动或钻头断裂伤人；钻通孔时，工件下面一定要加垫。

6、钻薄板需加垫木板，钻头快钻头工件时要轻施压力。

7、使用接杆钻头钻深孔时，必需勤排切屑；钻孔后需

要锪（铣）平面时，须用手扳动手轮微动锪（铣）削。

8、钻孔过程中，操作人员头部应和台钻保持一定安全

距离。严禁用纱布或手擦拭及用嘴吹来清理铁屑。

9、拆卸钻头时，须用专用钻头扳手松开，不准用其它

工具随便敲打。

10、操作者临时离开时必需停机，再开机时，要检验各

部位手柄原位置应无变动。

11、台钻在运转时，严禁用手抚摩转动机件表面，严禁

测量工件，不得用手清理切屑。



12、钻削完后，将工作台降到最低位置，切断电源。清

理擦拭钻床，零件堆放及工作场地须保持整齐安全，工作台

面上严禁放置工具和其它物品。

（二）手电钻

1、手电钻手提把和电源导线应常常检验，保持绝缘良

好，操作时戴绝缘手套。

2、手电钻应按出厂铭牌要求，正确掌握电压功率和注

意事项，如发觉漏电现象、电机发烧超出要求，转动速度忽

然变慢或有异声时，应立即停止使用，交电工检修。

3、手电钻钻头必需拧紧，开始时应轻轻加压，钻孔钻

杆保持直线，不得翘板或过分加压，以防断钻。

4、手电钻向上钻孔，只许用手顶托钻把，不许用头顶

肩夹。

5、手电钻高空作业时，应搭设安全脚手架或挂好安全

带。

6、手电钻先对准孔位后才开动电钻，严禁在转动中手

扶钻杆对孔。

7、手电钻使用完后，立即收拾妥善保管或交回库管。

四、砂轮机安全技术操作规程



1、砂轮机应安装在砂轮室内，砂轮安装，应作平衡试

验，运转时不许有摇摆现象。

2、砂轮机要有完好防护装置，并由专员负责维护保养

拆换砂轮。砂轮安装前必需做具体检验，安装后转动试验 3~5

分钟后，情况良好方可使用。

3、每日上班使用砂轮前，应试转 1~2 分钟，以防砂轮

飞崩伤人。

4、研磨工件时不准戴手套，要戴防护眼镜，不可站在

砂轮正面，磨削量不可太大，以免砂轮损坏和造成人身事故。

5、研磨较大物品时，要尤其注意手指轧入或磨伤，过

小工作物不可在砂轮机上磨。

6、砂轮机防护罩不可随便拆卸，砂轮和防护罩之间，

不得夹有杂物。

7、严禁铜、铅、铝、瓷、木料、石头、砖瓦等物品放

在砂轮上磨，以防失去锐利效能，以致使砂轮破损。

8、砂轮开动后，如速度不平衡或砂轮有歪曲不正现象，

严禁使用，并立即进行修正。

9、较薄砂轮严禁使用砂轮侧面磨削，砂轮应避免油质

及碱性液体接触。

10、装夹砂轮应装在夹软质垫片，紧固螺帽严禁锤击。

五、行车安全技术操作规程



1、使用前认真查看起重电动葫芦及钢丝绳、吊钩、

导绳器、限位器等是否完好，空负点动确定无误后，方

可使用。

2、起吊物所使用钢绳、卡环、板钩及各类吊具确

定可靠后，方能使用。

3、起吊物件时，必需思想集中，严禁钩起吊物就

离开，应确定安全可靠后才能运动。

4、在吊物过程中，升降和纵横方向行走应平稳，

不得有异常情况，不得同时进行升降和纵横三个动作。

5、通常起吊物离地面不得超出 1.5 米，严禁吊物从

人头越过。

6、下列情况严禁起吊（十不吊）：

 指挥信号不明或乱指挥不吊；

 超负荷不吊；

 物件紧固不牢不吊；

 吊物上面有些人不吊；

 安全装置不灵不吊；

 物件埋在地下不明不吊；

 光线阴暗、看不清不吊；

 斜拉工件不吊；

 棱刃物件没有方法不吊；



 吊物堆积过高不吊。

7、吊运中吊物应高于前进方向所遇障碍物 0.5~1 米。

8、发觉操作系统不灵，应立即处理，确定无误后，

方可继续使用。

9、维修后行车、电动葫芦等起重设备，须进行负荷

检验和提升检验，经确定安全可靠后，方可使用。

10、下班后行车应停在要求位置，吊钩上升要求高

度（通常 3 米以上），关掉电源。

11、室外龙门吊车，下班后必需封好车，关掉电源。

12、行车轨道及行车梁，每十二个月应进行一次全

方面检验及维修、校正、加固等工作，尤其对安全稳固

性要严格把关，做到安全可靠。

13、行车需要检修、安装时，负责机电设备相关人

员要将书面汇报生产部、安全环境保护部及分管领导同

意后，方可实施，严禁单独检验维修。

六、行车检修安全操作规程



1、熟悉掌握行车电气原理和特征，严格遵守本规范，

服从本部门领导安全和调度。

2、上班前应该穿戴好必需劳保用具，登高时要佩戴安

全带。了解上一班检修内容，检验保养所使用零部件和仪表。

3、检修行车作业时，必需 2 人以上同行作业，相互监

护，检修时行车应停靠在相对比较安全地方，并切断电源、

挂上“设备维修  严禁合闸”警告牌，同时维修人员把遥控

器保险块取下并把遥控器收到自己工作包里。

4、检修过程中必需快速正确判定故障原因，全部工具

仪表必需安全合格。

5、严禁使用自制零部件，严禁私自更改行车电路电器，

严禁改变零部件型号及规格，严禁使用导线替换溶保件。

6、每个季度检验一次行车遥控、抱闸、钢缆、吊钩、

轨道螺栓、升降到位、各部位螺栓、限重控件等相关轻易磨

损部位。

7、关键部位发生故障时，应由相关专业人员维修，其

它人员不得打开装置或变更装置参数。

8、当行车电气或电路发生火灾时应立即切断电源，使

用干粉或四氯化碳灭火器。情况严重时立即汇报相关部门。



9、每次检修作业完成后立即清理各类相关物品，整理

拉动线缆，严禁将物品直接从行车上或承轨梁走台上往下放

抛扔。确定无误后方可试车，试车正常且由设备管理人员或

操作人员确定后，检修人员才能离开。

10、每次检修时必需立即认真地做好检修统计。

11、运行时，行车和行车之间要保持一定距离，严禁撞

车。

12、重吨位物件起吊时，应先稍离地试吊，确定吊挂平

稳，制动良好，然后升高，缓慢运行。不准同时操作其它方

向按钮。

13、行车运行时，严禁有些人上下，不准在运行时进行

检修和调整机件。

14、运动中发生忽然停电，必需将安全块取下。起吊件

未放下或索具为脱钩，应该设置警示牌。

15、夜间作业应有足够照明。

16、龙门吊行驶时应注意轨道上有没有障碍物；吊运高

大，物件妨碍视线时，两旁应设专员监视和指挥。



七、空压机安全技术操作规程



1、操作人员必需了解空压机结构性能及工作原理，熟

练操作规程，不违规操作。

2、空压机在使用前，要全方面检验设备各部情况是否

良好，空压机油是否在油位线以上，不然必需立即加油。

3、设备在运行过程中，随时注意运行情况，有异常情

况，必需立即停机排除障碍，确保设备运行正常。

4、连续使用空压机，每个月换油一次，油规格品种按

说明书要求使用空压机专用油。

5、空压机空气滤清器每个月清洗一次。

6、空压机使用后，须关掉电源，进行擦拭保养，使空

压机保持良好状态。

八、折弯机安全技术操作规程



1、使用前认真检验机械传动、液压传动，润滑系统安

全情况

2、折弯机必需由专员管理，熟悉和掌握机器结构、性

能和调整方法，不然不得乱动。

3、使用前试运转应检验以下几项：

 （1）压力机各部运行是否正常，多种动作（滑块快速

行程，慢速折弯，快速回程，途中停止，下列程位置保压等）

应灵敏可靠。

 （2）液压系统泵，阀工作应正常而无超出标准噪音，

密封和接头处不得漏油，油箱油温宜在 30-50℃，最多不得

超出 60℃。

 （3）上下模间间隙必需调整均匀，工作时下模和工作

台不准放置任何工具，工作表面不得有焊疤等缺点。

 （4）电器绝缘和接地必需安全可靠。

4、在使用过程中，随时注意运行情况，如发觉异常，

应立即停车检验处理，使设备正常运行。

5、在多人操作时，必需在确定没有任何不安全原因时，

方可踏下脚踏开关。

6、工作完或下班前须切断电源，并保持折弯机清洁。

7、折弯机使用 20#-30#机械油，随气温改变而选择油号，

每十二个月应更换 1~2 次油。



机器长久停用或进行维修时，需将下行程调整装置刻度

套，反时针方向旋转到最大值，确保滑块能安全下降到最低

位置。

九、剪板机安全技术操作规程



1、开车前，认真检验机器各部位紧固件，不得有松动

现象。事先加好润滑油，确保各部位润滑油油路通畅，检验

安全装置及上下刀口是否正常，刀片刃口应保持锋利。

2、检验离合器是否处于空转位置，注（起动时不应带

上刀架起动）。

3、检验电器部分是否正常，并做好接地防护，操作按

钮须灵活可靠，并达成停止、起动、正、反四个动作正常，

再检验电动机运转方向是否正常。

4、按所剪板料厚度调整刀口间隙。

5、按电钮起动电机，让机床空转一段时间，检验各滑

动面、各轴衬轴承是否正常，如有异常现象，必需先处理后

再工作。

6、入料时，手指必需离开刀口 200 毫米以外，小件要

用专用工具。操作时要精力集中，严禁打连车和过载剪切。

7、一台剪板机不准两人同时剪裁两种不一样规格材料。

两人或多人协同剪料时，必需有一人统一指挥，动作一致。

8、切忌剪切超厚度或有硬疤、夹渣、焊缝、残边、超

硬度材料，以免损坏剪床刀口和传动部分。

9、床面不准放工件、工具等。剪下铁边角料应立即清

理。

10、工作完成或下班前应切断电源。



十、数控切割机操作规程



操作人员必需根据要求经专门安全技术培训，方能独立

上岗操作。

1、操作人员必需严格遵守通常焊工、手工气焊（割）

工安全操作规程和相关橡胶软管、氧气瓶、多种工业切割气

瓶安全使用规则和焊（割）炬安全操作规程。

2、工作前必需穿戴好劳动防护用具，操作时必需戴好

防护眼镜及安全帽。

3、通电开机前应检验机器周围周围、道轨两侧是否有

杂物，10 米以内不准有易燃物品。所用气源、水源、电源是

否处于正常工作状态。检验和机床相关接地有没有松动，各

个电缆接头插座是否完好无损。检验气瓶和橡胶软管接头、

阀门及紧固件均应紧固牢靠，不准有松动、破损和漏气现象。

4、机床开动后身体和四肢不准接触机器运动部位，以

免发生伤害，维护保养设备时应断电停车进行，并有专员监

护。

5、严禁使用带有油污工具、手套等接粗氧气瓶及其附

件、阀门、橡胶胶管。严禁用易产生火花工具开启氧气瓶或

乙炔气阀门。

6、假如发生意外停电，应立即关闭主电源开关。

7、气瓶或汇流排管道冻结时，严禁用火烤或用工具敲

击冻块，氧气阀或管道可用 40℃温水溶化。气瓶应有预防阳

光直射方法。



机器运行中，操作工应坚守岗位，随时注意机器运行情

况，如遇紧急情况应立即处理，确保安全运行。

十一、龙门式焊接机安全技术操作规程



1、设备要求专员操作，工作前必需清理导轨面及其周

围环境，不得有妨碍台车运行杂物，确保龙门架行走顺畅平

稳。

2、检验各电源线路是否良好，严禁有导电漏电现象，

各导轨轮间间隙应定时调整，使导向轮和导轨侧面严密配合。

3、定时清理焊剂回收装置筛网上堵塞物，确保焊剂颗

粒能够经过筛网。

4、减速箱内及轴承座加注 30#机械润滑油，每十二个月

更换一次；齿条齿轮副用 30#机械油润滑，班前加油工作。

班后加油保护；各滚动轴承加注 3#钙基润滑脂润滑，每十二

个月更换一次。

5、台车在空车时，注意焊臂应提升至翻转支架不相碰

位置。

6、焊接机在“调整”状态下（立柱不回转），台车行走

为连续动作，在“焊接”状态下，为点动作走，启弧后，台

车能联动行走，不然应着重查修联动线路和转换开关。

7、着重注意门架行走调速控制器—变频器，若在行走

过程中出现报警现象，应参阅随机变频器使用说明书，察看

相关参数，额定电流，V/F 特征曲线，转矩赔偿等，并同时

注意电源电压波动范围，不应超出变频器许可范围。

8、上下 H 型钢要平稳，翻身时要注意焊臂是否安全。

9、吊装时要注意设备和人员安全，大型构件翻身时要



在地上进行。
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