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平面磨床操作维护规程 

（l）操作者必须熟悉本机床的性能、结构、传统系统，凭操作证操作，

严禁超性能使用。 

（2）开车前按设备点检卡检查机床和按规定加油，盖好油孔，保持油标

清晰。检查油压、油路、油量是否止常，油质是否良好。 

（3）严格检查砂轮情况，及时调整砂轮平衡，如有裂纹或残缺，应即更

换。 

（4）安装砂轮时，应在砂轮与法兰盘之间垫以 0.6～2mm 的纸垫，均匀

夹牢，再通过静平衡，然后装上机床空运转 5～10 分钟，确无问题后才能开

始工作。 

（5）砂轮修整器的金刚石必须尖锐，修整砂轮时，吃刀量在粗削时最大

为 0．05mm，精削时最大为 0．02mm，并用冷却液冷却。严禁用手持金刚

石修整砂轮。 

（6）在磁盘上装放工件时，一定要先退磁，安放工作后要检查磁盘吸附

工件是否牢固，且不得磕碰磁盘台面。禁止在磁盘上敲打或校直工件。 

（7）加工磨削的工件必须有已加工的基准面，禁止磨削毛坯。台盘吸附

较高工件时，必须加上高度适当的靠板；底面较小的工件要接触在一个抗磁

圈上，为防止旁侧移动，必须在台面上放专用挡环。磨削斜度时，无论用斜

铁或小虎钳，均需夹牢工件。 

（8）开始工作时砂轮是冷的，应缓慢地送刀使其逐渐温暖，以免发生破

裂。 

（9）开动砂轮时，应把液压传动开关手柄放在“停止”位置，调速手柄

放在“低速”位置，砂轮快速移动手柄放在“后退”位置。 

（10）保持液压系统的正常工作压力，防止系统内进人空气，注意不使
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冷却液混入油压系统内，经常保持油液清洁、油质良好。 

（11）使用工作台变速手轮时，必须放在应有的位置，以免损坏传动齿

轮。 

（12）发现操纵手轮、手闸、变速手柄失灵时，不得加力扳动。当出现

运转异常声响、轴承或油压高热、砂轮运转不正常等现象时，应即停车通知

维修人员检修。 

（13）砂轮磨损至表面线速度小于 20 米份或被磨工件碰撞砂轮防护罩

时，必须更换新砂轮。 

（14）工作完毕后，应将砂轮空运转 2 分钟以上，使其干燥。电磁盘未

断电时，不得强行拆卸工件。 

（15）下班前须将各手柄放在非工作位置，切断电源，清扫砂轮罩内污

垢、砂粒及机床各部，保持机床清洁、完整，并作好交接班工作。 

（16）对砂轮主轴为静压轴承的磨床，除遵守上述规程外，还必须注意

以下要求： 

 ①操作磨床时，起动砂轮主轴前必须先起动供油系统电机，待压力油正

常，能可靠地供给至轴承油腔内，并用手转动主轴感到轻松自如时，才能启

动磨头电机。停车时应先停转主轴，然后才能停止供油系统油泵。 

 ②轴承内无压力油时，不许转动主轴和拆换砂轮。 

 ③使用中不许随便调整溢流网和压力继电器，发现有问题时，应找维修

人员检查。 

 ④油液须按设计要求使用，加入油箱前要进行过滤，经常保持供油系统

清洁，定期检查油液质量和清洗、更换过滤装置。 

① 拆装油管前，必须先将油管的一端接在供油箱上，另一端放在油箱内

冲洗数分钟后再接上磨头进油管。 



2002年9月                    主要机电设备操作规程                       江苏大学机电总厂 

第 3 页 共 3 页 

② 磨头装配前，必须清除各零件的毛刺，严格要求净化处理。 

③ 使用中发现磨头不灵活或轴承不受力时，应立即停车检查。 

                               


