液压折弯机安全操作规程

1、严格遵守机床工安全操作规程，按规定穿戴好劳动防护用品。
2、开机前应将上、下模具清理、擦拭干净。
3、检查托料架、挡料架及滑块上有无异物，如有异物，应清理干净。
4、折弯前，应将上下模具间的间隙调整均匀一致。
5、设备启动后空运转1—2分钟，上滑板满行程运动2—3次，如发现有不正常声音或有故障时应立即停车，将故障排除，一切正常后方可工作。
6、多人工作时应由1人统一指挥，使操作人员与送料压制人员密切配合，确保配合人员均在安全位置方准发出折弯信号。
7、板料折弯时必须压实，以防在折弯时板料翘起伤人。
8、按所折板料厚度、选择适当模口，模口尺寸一般等于或大于8倍板料厚度。
9、运转时发现工件或模具不正，应停车校正，严禁运转中用手校正以防伤手。
10、禁止折超厚的铁板或淬过火的钢板、高级合金钢、方钢和超过板料折弯机性能的板料，以免损坏机床。
11、折弯时，不可将手放在模具间，狭长小料不可用手扶。一次只许折弯一块料，不许多块分节同时折弯。
12、折弯板料应放在模具中间，机器不宜单边载荷，以免影响工件和机器精度，如某些工件确需单边工作时，其载荷不得大于公称压力1/4，而且必须二边同时折弯。
13、机床工作时，机床后部不允许站人。
14、检查油箱油位，启动油泵检查液压管道、油泵有无异常。
15、发生异常立即停机，检查原因并及时排除。如遇到问题时自己不能解决时一定要请专业人员来维修，切不可盲目操作。
16、关机前，要在两侧油缸下方的下模上放置木块将上滑板下降到木块上或把上滑板停在最下面（下模里），以免由于液压系统问题下滑伤人。
17、作业完毕，应关闭油泵，退出控制系统程序，切断电源。
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