
实习安全规程 

（一）车工实习安全制度 

1. 操作时必须穿工作服，并应系好衣扣、扎紧袖口；不准穿拖鞋、凉鞋进入车间；

长发必须纳入工作帽中；操作车床不许戴手套、不许系围巾。  

2. 操作者必须熟悉车床的性能、结构与操作方法，开动车床前应检查各手柄的位置

是否到位。工作时必须集中精力，不许离开机床做其它事。  

3. 车床导轨面、刀架上不准存放工件、工具、刀具等物件，脚不能放在丝杠、床面

及油盘上。   

4. 车床运转过程中不能测量工件、不能用手去摸工件表面，变速时必须停车。   

5. 加工细长棒料时，后端伸出不能过长，车速不能太高，以免开车后把料甩弯而伤

人。   

6. 工件和车刀必须装夹牢靠，不准用手直接刹住转动着的卡盘。工件装夹后，卡盘

扳手应随手取下。  

7. 车床运转时，手和身体都不能与正在旋转的工件靠得太近、不能用手直接去清理

切屑。   

8. 不准隔机床传递工具、工件或其他物品。   

9. 车床地面上放置的脚踏板，必须坚实、平稳，并应随时清理上面的切屑，以防滑

倒或刮伤。  

10. 若机床发生故障，要及时断电并报告，不得自行处理。   

11. 实习结束后，应将工具、量具、刀具、工件放到指定位置；操作手柄打到空档位

置，尾座、中拖板、溜板箱移到后位；关闭电源，清除切屑，擦拭机床，加润滑

油，清扫工作场地。   

（二）铣工实习安全制度 

1. 操作时必须穿工作服，并应系好衣扣、扎紧袖口；不准系围巾、穿拖鞋、凉鞋；

长发必须纳入工作帽中；不许戴手套操作。   

2. 操作者必须熟悉铣床的性能、结构与操作方法，掌握并明确各部位极限位置，以

防发生顶撞事故。  

3. 切削过程中，头和身体不能靠近正在旋转的刀具或其它转动的机件。  

4. 取、卸工件时，必须停车移开刀具后进行。  

5. 铣削时，严禁用手触摸刀刃和切削部位或用棉纱擦拭工件。  

6. 清除铁屑时，只允许用毛刷或其它专用工具，禁止用嘴吹。  

7. 操作者必须坚守岗位，集中精力，有事离开机器要停车，并关闭电源。  

8. 凡两人以上操作一台机床时，要注意相互配合，以一人操作为主，严禁多人同时

操作。   



9. 若机床发生故障，要及时断电并报告，不得自行处理。   

10. 实习结束后，应将工具、量具、刀具、工件放到指定位置；各操作手柄打到空挡

位置，工作台放在中间位置。关闭电源，清除切屑，擦拭机床，加润滑油，清扫

工作场地。 

（三）钳工实习安全制度 

1. 操作时必须穿工作服，并应系好衣扣、扎紧袖口；不准系围巾、穿拖鞋、凉鞋；

长发必须纳入工作帽中。 

2. 工作前要检查各种工具是否完整与灵敏,禁止使用带有裂纹或手柄松动等不合安

全要求的工具。 

3. 使用锉刀、刮刀时,必须安装木把且要安装牢固。 

4. 钻下或锉掉的铁屑不能用嘴吹,需用毛刷清理 

5. 使用台钻钻孔时,不许戴手套 

6. 量具、工具、工件用后要及时放回原位 

7. 钻较小工件时,要用钳子或其他工具夹住,不准用手拿着 

8. 使用手电钻或手提砂轮时,必须穿绝缘鞋或戴绝缘手套,并需接地线。 

9. 若钳工所使用的机床发生故障,要及时断电停车并报告,不得自行处理 

10. 实习结束后,应将工具、量具、刀具、工件放到指定位置并摆放整齐;关闭所用电

动设备,将工作场地清扫干净。 

（四）铸造实习安全制度 

1. 操作时必须穿工作服，并应系好衣扣、扎紧袖口；不准系围巾、穿拖鞋、凉鞋；

长发必须纳入工作帽中。 

2. 必须认真检査所有用具,不得使用有损伤的工具 

3. 造型时不要用嘴吹型砂或芯砂,以免砂粒飞入眼內。 

4. 搬动砂箱要注意轻放,不要压伤手脚: 

5. 浇注时要按规定带好防护用具,不进行浇注的同学应远离浇包,严禁在冒口顶部观

察浇注情况 

6. 不要直接用手摸或用脚踏未冷却的铸件,以防烫伤。 

7. 清理铸件时要注意避免伤工作场所应宽敞、环境应保持清洁;人行道路应确保畅通 

8. 实习结東后,应按要求堆好型砂、将所有工具摆放整齐、并清扫工作场地 

（五）锻压实习安全制度 

1. 操作时必须穿工作服，并应系好衣扣、扎紧袖口；不准系围巾、穿拖鞋、凉鞋；

长发必须纳入工作帽中。 

2. 锻造前须仔细检查所用设备的楔铁、螺钉有无松动，锤柄、锤头、砧铁等是否有

损伤和裂纹等。 

3. 操作时，手钳或其它工具的柄部应置于身体旁侧，不可正对人体。 



4. 严格做到“三不打”，严禁用锤头空击下砥铁，不准锻打过烧或过冷的工件，工模具

和坯料未放稳不打。 

5. 不能直接用手放置及取出工件及触摸锻件和钳口。 

6. 锻打时，夹持工件要夹牢，以免工件飞出伤人。 

7. 听从指导老师指挥，观看操作时须站在规定的安全线外，尤其观看击打锻件时，

站立的位置应避开锤头运动的方向。 

8. 严禁将手或头靠近锻锤的运动区域。 

9. 停锤时须将锤头轻轻提起，用方木垫好。 

10. 需用笤帚或抹布随时清除砧面上的氧化皮。 

11. 若设备发生故障，要及时断电并报告，不得自行处理。 

12. 实习结東后,应按要求将所有工具摆放整齐、并清扫工作场地 

（六）热处理实习安全制度 

1. 操作时必须穿工作服，并应系好衣扣、扎紧袖口；不准系围巾、穿拖鞋、凉鞋；

长发必须纳入工作帽中。 

2. 操作前要熟悉热处理设备使用方法，严格按照工艺规程操作。 

3. 热处理前要检查设备、仪表、工具是否完好，要检查电阻炉加热元件及炉壳接地

线，清除炉内氧化皮。 

4. 工件进电阻炉、出电阻炉应先切断电源，以防触电，工件、工具不许触碰加热元

件，以免加热元件损坏。 

5. 热处理设备的电源线、热电偶、控制仪表等不得随便触动，以免发生事故。 

6. 出炉后的工件不能用手摸，以免工件未冷而造成烫伤。 

7. 实习结東后,应按要求将所有工具摆放整齐、并清扫工作场地。 

（七）焊接实习安全制度 

1. 操作时必须穿工作服，并应系好衣扣、扎紧袖口；不准系围巾、穿拖鞋、凉鞋；

长发必须纳入工作帽中。 

2. 避免人体同时触及弧焊机输出端两极。 

3. 俩人以上人员同时操作一台设备时，须分工明确，配合协调。 

4. 操作时不得将皮肤暴露在弧光下，以防灼伤皮肤。 

5. 不戴防护面罩不得直接观看弧光，以防灼伤眼睛。 

6. 施焊期间严禁调节电焊机的电流或拉开配电盘闸刀，以防弧光伤人或损坏电焊机。 

7. 严禁将焊钳放在焊接工作台上，以防短路。 

8. 禁止直接用手触碰焊过的钢板及焊条残头，以防烫伤。 

9. 清除熔渣壳时，要注意防止熔渣飞进眼睛，造成伤害。 

10. 若设备发生故障，要及时断电并报告，不得自行处理。 

11. 实习结東后,应按要求将所有工具摆放整齐、并清扫工作场地。 



（八）特种加工、数控加工实习安全制度 

1. 操作时必须穿工作服，并应系好衣扣、扎紧袖口；不准系围巾、穿拖鞋、凉鞋；

长发必须纳入工作帽中。 

2. 特种加工、数控加工设备（如数控车床、数控铣床、数控线切割机床、数控电火

花加工机床、激光加工设备等）属贵重设备，使用者必须经过专门培训，并得到

指导教师同意后方可使用。现场教学和参观时，必须服从组织安排，注意听讲，

不得随意走动。 

3. 参加实习的学生必须在指导教师的指导下使用特种加工、数控加工设备。任何人

使用设备时，必须严格遵守该设备的操作规程。学生除在指定的设备上进行实习

外，其他一切设备、工具未经同意不准私自动用。 

4. 使用特种加工、数控加工设备前，必须先检查电源连接线、控制线及电源电压。

装夹、测量工件时要停机进行。 

5. 特种加工、数控加工设备运行时，操作者不能离开岗位，如有异常情况应立即关

闭电源，保持现场，并报告指导教师或有关管理人员。查明原因，处理完毕后，

方可再行实习。 

6. 实习结東后,应按要求将所有工具摆放整齐、并清扫工作场地。 

（九）电工电子实习安全制度 

1. 操作时必须穿工作服，并应系好衣扣、扎紧袖口；不准系围巾、穿拖鞋、凉鞋；

长发必须纳入工作帽中。 

2. 学生不得擅自开启实习车间的总电源开关，要由实习指导教师、或征得实习指导

教师同意后方可开启。 

3. 通电调试前，应首先检查电源电压是否正常，电路是否正确，电路不允许有裸露

部分，各接地是否良好，并经指导教师检查同意后，方可通电调试。 

4. 通电调试时，应仔细观察。若发现有放电、打火或冒烟等异常现象，应首先切断

电源，待查明原因后，方可再通电。 

5. 焊接间隙时，电烙铁应放在烙铁架上；不使用时，电烙铁应及时断电。焊接过程

中不准甩动电烙铁，以免焊珠溅出伤人。 

6. 在拆装电路时，应切断有关电源。在离开实习操作工位时，必须切断本操作台全

部设备的电源。 

7. 发生触电事故和其它意外事故时，应立即切断电源并向指导教师报告。对触电受

伤者要采取触电急救和其它抢救措施，事故现场不得自行处置，待指导教师查明

原因排除故障后，方可继续实习。 

（十）智能制造实习安全制度 

1. 禁止未接受安全培训的人员进行整线操作。 



2. 严格执行规定的开关机步骤，开机时先启动各设备再启动 MES 软件，关机时先关

MES 软件再关闭各设备。 

3. 智能制造产线运行前，需确认整个平台工作区域内无人作业。 

4. 检查零点定位系统自动状态下能否正常开关气源。 

5. 确保中转台无零件，两个料架相同位置不可同时放置零件。 

6. 等待加工中心启动完成后，将主轴以低于 1000r/min 转速提前预热，检查运行正常

后，将加工中心调到自动模式；  

7. 加工中心加工的零件与比对仪调用的程序需要匹配，以防止比对仪发生碰撞。 

8. 平台运行前请仔细检查两个机器人的手抓位置是否形变或者松动，如果不正常请

终止操作。 

9. 打开总控 MES 软件，在软件主界面检查各个单元是否已正常联机。如果有未联机

成功的单元请检查该单元是否已经上电以及通讯是否正常，各个单元都正常联机

后再继续下面的步骤。 

10. 观察平台中机器人当前是否在安全位置，如果机器人在复位时有可能碰到其它任

何物体，请先在手动状态下将机器人本体移动到安全位置。 

11. 点击 MES 软件主界面的“开始”按钮，平台开始自动运行。运行过程中应时刻观

察各设备的运行状况，在异常情况下请及时按下总控台上的暂停按钮。 

12. 如果想结束平台的运行，请先单击 MES 软件主界面的停止按钮，正常关闭总

控、各设备电源，再切断总电源开关。 


