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Функции станочника по обслуживанию станков,,
На универсальных станках настройку режимов резания про​изводит станочник непосредственно перед или во время обра​ботки, устанавливая рукоятками частоту вращения шпинделя, подачу и глубину резания. На специальных и специализирован​ных станках режимы резания устанавливаются заранее (соглас​но карте наладки), путем установки сменных колес в цепях глав​ного движения и подач. Наладку завершают регулировкой ин​струментов на размер и пробными работами.
На большинстве станков при механической обработке на на​правляющих станины и суппортов образуется мелкая пылевид​ная стружка, которая оседает на оборудовании, поэтому после каждой смены предусматривается 10—15 мин на уборку. За это время рабочий-станочник обязан тщательно очистить оборудова​ние от стружки и грязи. Направляющие необходимо тщательно протереть от охлаждающей жидкости и тщательно смазать тон​ким слоем масла. Смазывание оборудования в цехе производят по графику. Доставку масел, долив в резервуар, замену отрабо​танных масел и периодическое смазывание производят по графи​ку. Ежедневное смазывание оборудования и контроль за состоя​нием системы подачи СОЖ выполняет станочник.
При работе оборудования необходимо также периодически проверять качество обрабатываемых деталей. При ухудшении качества, которое контролируется станочником или специаль​ными приборами, станочник должен произвести подналадку оборудования, отрегулировать механизмы станка.
УХОД  ЗА СТАНКАМИ  И ОСНАСТКОЙ
Уход и обслуживание включает в себя чистку и смазывание, осмотр и  контроль состояния  механизмов  и  деталей  станков и оснастки, уход за гидросистемой, системами смазывания и подачи СОЖ, регулировку и устранение мелких неисправностей. При эксплуатации автоматизированных станков применяют сме​шанную форму обслуживания: наладку станка производит на​ладчик, а подналадку — станочник. При этом в функции ста​ночника входят: приемка заготовок и их установка; снятие гото​вых деталей; оперативное управление; периодический контроль деталей; смена или регулирование режущего инструмента; регу​лирование подачи СОЖ; контроль за удалением стружки и др.
'- Уход за гидросистемой оборудования предусматривает кон​троль температуры масла, которая не должна превышать +50 °С. Первую замену масла в гидросистеме, как правило, производят через 0,5—1 месяц работы, чтобы удалить продукты притирки механизмов. В дальнейшем замену масла производят через 4— 6 месяцев. Необходимо систематически контролировать и поддер​живать уровень масла, следить за состоянием трубопроводов (во избежание утечек и попадания воздуха в гидросистему), регулярно чистить фильтры.
 Уход за электрооборудованием включает в себя ежемесячную очистку аппаратов от грязи и пыли, подтягивание винтовых сое​динений, контроль плавности перемещений и надежности возвра​та подвижных частей электроаппаратов в исходное положение. Периодически смазывают приводы аппаратов, тонким слоем сма​зочного материала, не допуская попадания его на контакты. Раз в полгода меняют полярность рабочих контактов у кнопок и выключателей, работающих в цепях постоянного тока, прове​ряют состояние контактов. При появлении пригара или капель металла на поверхности контактов их слегка зачищают бархат​ным надфилем.
Особенности эксплуатации станков обязательно указывают в инструкциях. Соблюдение инструкций обеспечит длительную, бес​перебойную работу оборудования.
СВЕДЕНИЯ ОБ ИСПЫТАНИИ СТАНКОВ
Металлорежущие станки подвергаются приемным испытани​ям, которые состоят из следующих этапов: испытания на холостом ходу и проверка паспортных данных; испытания под нагруз​кой и в работе; испытания на точность; испытания на жесткость и виброустойчивость.
Испытания на холостом ходу и проверку паспортных данных начинают включением минимальной скорости главного движения. Затем устанавливают другие ступени скорости, включают подачу и ускоренный ход. При оговоренной техническими условиями частоте вращения шпинделя станок должен непрерывно работать не менее 1,5—2 ч, причем установившаяся избыточная темпе​ратура нагрева шпиндельных опор не должна превышать +50. °С для станков класса Н. Проверяют фиксацию рукояток и усилия их переключения, безотказность блокировок, действия системы смазывания, охлаждения, гидра и электрооборудования, уровень шума, наибольшую мощность холостого хода главного привода. Определяют основные параметры и размеры станка.
При испытаниях под нагрузкой и в работе проверяют наибольшие силы резания (с кратковременной перегрузкой на 25%), наибольшие мощность и крутящий момент, убеждаются в безотказности действия под нагрузкой всех механизмов и сис​тем, предохранительных устройств и тормозов. При рекомендуе​мых режимах в станке не должно быть вибраций, которые могут приводить к выкрашиванию режущей кромки инструмента или к образованию дробленой поверхности обработки.
Точность оборудования нормируется соответствующими ГОСТами, построенными на предположении, что геометрические погрешности данного станка являются систематическими и пол​ностью переносятся на обрабатываемую деталь. Это позволяет не проводить анализ результирующей погрешности на деталях в целях выявления только геометрических погрешностей станка, что очень трудно, а заменить проверку детали соответствующей геометрической проверкой станка. Путем сбора на большом чис​ле станков статистического материала о их геометрических по​грешностях были составлены действующие ГОСТы на нормы точности. В них для каждого типа станков приведено опреде​ленное число инструментальных проверок геометрической точности, проводимых обычно в статическом состоянии и при пе​ремещениях отдельных частей станка, осуществляемых вручную или на самых малых скоростях.
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При проведении испытаний большое значение имеют условия, при которых производят измерения. Проверку необходимо про​водить при температуре +20. °С; колебания температуры не дол​жны превышать ±0,5. °С для станков класса. С, ±1. °С для стан​ков классов А и В и ± 2 °С для менее точных станков. Станок на точность проверяют после его обкатки. Объем испытания определяется соответствующими нормами точности, предусмотренными ГОСТом. Ти​повыми обычно являются проверка точно​сти геометрических форм базирующих по​верхностей (прямолинейность, плоскост​ность, овальность, конусность и т. п.), вза​имного расположения этих поверхностей (параллельность, перпендикулярность, со​осность), формы траектории движения ис​полнительных звеньев станка, взаимосвя​занных движений (кинематическая точность), координатных перемещений (ли​нейных и угловых). Все проверки осуще​ствляют без внешней нагрузки. В ГОСТ 2267—76 приведены схемы и способы из​мерения геометрической точности.
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При испытании, например, координат-но-расточного

станка проверку осуществляют следующим образом. На столе станка перпендикулярно оси шпинделя устанавливают контрольный диск с точными цилиндри​ческой и торцовой поверхностями. На оправку, укрепленную в шпинделе станка, надевают быстросменную державку с двумя микронными индикаторами .При ручном повороте шпинделя первый индикатор измеряет отклонение от перпендику​лярности оси шпинделя к плоскости диска (стола) на диаметре, второй — отклонение от сносности осей шпинделя и стола.
пи
При проверке токарных станков определяют точность враще​ния шпинделя (радиальное и осевое биение). У зубо и резьба обрабатывающих станков проверяют кинематическую точность. Для этого кинематометром контролируют согласован​ность движений (постоянство отношений скоростей) конечных звеньев винторезной или другой цепи. Предусмотрена комплекс​ная проверка станка на точность обработки. На рис. 18.3 приве​дена схема кинематической проверки цепи обката зубо - фрезерного станка кинематометром КН-7У. Прибор имеет фото​датчик I, закрепляемый на столе станка, магнитоэлект​рический датчик, установлен​ный на шпинделе фрезы, электронный делитель 3 для настройки прибора на пере​даточные одношения, фазо​метр 4 и самописец 5. Датчи​ки 1 и 2 преобразуют углы поворота фрезы и стола в электрические импульсы. После делителя частота им​пульсов датчиков совпадает. Если контролируемость цепи идеальна, то сигналы с обоих дат​чиков на входе фазометра совпадают и по фазе. Погрешность кинематической цепи вызывает появление фазового сдвига, регист​рируемого на диаграмме самописца.
В качестве инструментов при проверке станков на точность используют уровни, лекальные линейки, контрольные оправки, щупы, индикаторы, миниметры и оптические приборы (на​пример, коллиматоры).
Нормы жесткости для каждого типа станка предусматрива​ют определенную схему, согласно которой с помощью специаль​ного динамометрического устройства создается нагрузка между держателем инструмента и деталью приспособления, заменяющей заготовку. В определенных точках определяют смещения узлов под действием нагрузки. Регламентированы направление и мак​симальное значение нагружающей силы Р, а также предельные значения деформаций у. Жесткость, Н/мкм, / = Р./у.
Наиболее простой метод испытания станка на виброустой​чивость — определение предельной стружки, т. е. наибольшей ширины (глубины) среза, при которой обработка происходит без заметных вибраций. Момент интенсивного роста вибраций определяют по характерному звуку, виду стружки, появлению ви​димой волнистости на обработанной поверхности. Испытание проводят, меняя скорость главного движения резания, подачу, способ базирования обрабатываемой заготовки (в центрах, в патроне и т. п.}
Эксплуатация станков
 ОСНОВЫ РАЦИОНАЛЬНОГО ИСПОЛЬЗОВАНИЯ СТАНКОВ
Техническая документация. Для каждого станка разрабатывают конструкторские документы, в которых содержатся графические и тексто​вые материалы, определяющие их устройство, а также необходимые данные для разработки технологии обработки, контроля, приемки, эксплуатации и ремонта.
Часть конструкторских документов (технические условия, программа и методика испытаний и др.), а также эксплуатационные и ремонтные состав​ляют комплект, который называется паспортом. В состав паспорта входят сведения о гарантиях изготовителя (поставщика).
В Руководстве по эксплуатации приводят общие сведения о стан​ке, общий вид станка с указанием основных узлов и обозначением органов управления, кинематические схемы, схемы расположения подшипников, схемы смазывания и другие сведения, необходимые в эксплуатации; указы​вают габаритные размеры рабочего пространства, посадочные и присоеди​нительные базы станка, габаритные размеры станка, сведения о порядке ре​монта и др.
Правила безопасной работы на станке изложены в соответствующих разделах Руководства по эксплуатации при описании транспортирования станка, установки на месте эксплуатации, подготовки к монтажу, выпол​нения монтажа, демонтажа, наладки, пуска, контрольных испытаний, ре​гулирования и первичной обкатки, а также в разделе «Электрооборудова​ние».
Характер и виды технического обслуживания станков. Работа станочного оборудования зависит от правильности его эксплуатации. Рабо​чие-станочники, операторы, наладчики и мастера несут ответственность за техническое состояние и правильную эксплуатацию оборудования. Они обязаны хорошо знать работу оборудования и правила эксплуатации.
Система технического обслуживания оборудования служит для предот​вращения или сведения к минимуму его простоев, обеспечения его нормаль​ной работоспособности в течение всего срока службы.
Система технического обслуживания включает в себя следующие мероприятия: снабжение оборудования заготовками, инструментом, оснаст​кой, маслами, СОЖ и другими необходимыми компонентами; загрузку заго​товок, ежедневное смазывание, доливку СОЖ, уборку стружки, чистку обо​рудования и т.п.; своевременное выявление и предупреждение неисправно​стей; устранение простейших отказов путем замены или восстановления от​казавших деталей и сборочных единиц.
Техническое обслуживание оборудования должно быть плановым. Практика эксплуатации подтверждает, что внеплановое обслуживание приводит к резкому возрастанию отказов1 оборудования, снижению его долговечнос​ти и общему росту производственных затрат.
Обслуживание системы смазывания заключается в следующем: замене отработанных масел (слив отработанного масла из объема, промывка и чистка объема, заполнение свежим маслом, пополнение масла в резервуарах), периодическом смазывании оборудования, сборе и сдаче отработанных масел периодическом лабораторном контроле качества рабочих масел. Для каждой единицы оборудования в составе технической документации преду​смотрена «Карта смазывания». Ежедневное смазывание оборудования и контроль за исправностью состояния системы смазывания проводят станочники.
Чистка оборудования. При резании образуется мелкая и пылевидная стружка (в процессе шлифования — шлам), которая оседает на оборудовании. При эксплуатации необходимо своевременно убирать оборудование (очистить от стружки, шлама и грязи, направляющие насухо протереть, аза1 тем слегка смазать тонким слоем масла). В конце каждой смены предусматривают 10-15 мин на уборку оборудования. Уборка оборудования во время работы запрещена во избежание травматизма.
Ручные способы уборки трудоемки и не обеспечивают хорошей очистки, а способ сдувания приводит к загрязнению окружающего оборудования и помещения. Рациональным способом отсасывания является применение вентиляционных установок, а также устройств, основанных на эффекте эжекции (индивидуальных или общих). Пыль или стружку собирают фильтрами, циклонами или комбинированными устройствами, а очищенный воздух выбрасывается в окружающую среду.
Уборка территории вокруг оборудования является обязанностью станочников. Не допускается работа оборудования без кожухов, предохраняю​щих пространство вокруг оборудования от стружки и брызг жидкости, без сборников СОЖ.
Уборка стружки. Уборку стружки на станках периодически произво​дит обслуживающий персонал. В том случае, когда нет централизованной цеховой системы уборки стружки, очистку тары для стружки производят по мере заполнения.
Обслуживание системы подачи СОЖ. Обслуживание централизо​ванной (цеховой) системы подачи СОЖ производит специальная служба, а децентрализованной (состоящей из бака с отстойниками, фильтра и насосной установки) — станочник. Запас СОЖ используют в течение трех-четы​рех недель (при двухсменной работе), причем жидкость, количество которой уменьшилось вследствие испарения, разбрызгивания, уноса с изделиями и стружкой, периодически пополняют. После установленного срока работы СОЖ заменяют полностью.
Активное наблюдение за работой оборудования. 

Обслуживающий персонал осуществляет активное наблюдение за состоянием оборудова​ния. При активном наблюдении рабочий постоянно получает информацию о состоянии оборудования и принимает меры для того, чтобы не допускать воз​никновения отказа, а в случае возникновения — остановить оборудование.
Режущий инструмент быстро изнашивается, за ним необходимо постоянно наблюдать. При стабильной стойкости инструмента целесообразно применять систему его принудительного осмотра и замены. При большом диапазоне колебаний периодов стойкости вводят принудительные осмотры режущих инструментов примерно через каждую треть расчетного периода стойкости. Производя осмотр, рабочий заменяет лишь затупленные инструменты.
Результаты измерения обработанных деталей являются наиболее надежным критерием оценки состояния режущих инструментов. Некоторые инструменты, предназначенные для предварительной обработки, например сверла, при значительном затуплении начинают скрипеть, что является до​полнительным сигналом о необходимости их замены до окончания периода стойкости. Другие инструменты, например резцы и концевые фрезы, при значительном затуплении оставляют характерные кольцевые затертые поло​ски на обработанной поверхности. При периодическом осмотре инструмен​тов необходимо обращать внимание на изнашивание задних поверхностей инструментов.
Восстановление работоспособности оборудования. Во время работы станков возникают отказы, которые устраняет обслуживающий персонал. Он же производит смену и подналадку инструментов, в том числе замену поломанных и изношенных.

. ПРАВИЛА ЭКСПЛУАТАЦИИ ТОКАРНЫХ СТАНКОВ.

 ТИПОВЫЕ 

ОТКАЗЫ И МЕТОДЫ ИХ УСТРАНЕНИЯ
Основными факторами, определяющими эксплуатацию токарных стан​ков являются: вращающиеся станочные приспособления (патроны) и заготовки, а также образующаяся в процессе резания стружка. При работе с вы​сокими скоростями резания особое внимание должно быть уделено правильному и надежному закреплению заготовок. Отказы при точении и способы их устранения. Точность при чистовых видах точения может достигать 7-8-го квалитета, а шероховатость обработанной поверхности — 1,6-3,2 мкм. Разрезание заготовок на токарных станках выполняют отрезными резцами, которые по конструктивному исполнению могут быть прямы​ми и обратными. Прямые отрезные резцы имеют длинную и узкую голо​вку для прорезания заготовки до центра с наименьшим расходом мате​риала в стружку. Однако, они обладают недостаточной прочностью и жесткостью, что следует учитывать при их исполнении. Поэтому место реза должно быть как можно ближе к кулачкам патрона, на расстоянии не более одного диаметра заготовки. Отрезной резец устанавливают строго на уровне линии центров станка и перпендикулярно к оси заго​товки.
При разрезании заготовок больших диаметров возможна поломка резца в конце прохода в результате того, что тонкая перемычка под дей​ствием сил тяжести и резания прогибается и отрезной резец защемляет​ся в прорези. В этом случае необходимо, не доходя до центра примерно 1,5-2,0 мм, вывести резец из прорези, выключить вращение шпинделя и отпилить отрезаемую часть вручную. Запрещается поддерживать руками
в процессе резания отрезаемую часть заготовки. Выход стружки из узкой и глубокой прорези сильно затруднен. В этом случае разрезание следует выполнять поочередным расширением прорези. /
Перед сверлением, зенкерованием или развертываньем токарный станок следует тщательно выверить на соосность центров.'
Важными условиями операции сверления являются; прочное закреп​ление заготовки, перпендикулярность ее торца оси вращения, отсутст​вие на торце выпуклостей, задание первоначального направления свер​лу. Для этого заготовку в станочном приспособлении устанавливают с возможно наименьшим вылетом, а торец перед сверлением гладко под​резают. Для задания первоначального направления сверлу в центре тор​ца делают углубление центровочным сверлом или коротким жестким сверлом; глубина сверления приблизительно должна быть равной диа​метру получаемого отверстия.
Сверление отверстий большого диаметра с ручной подачей затруднено из-за необходимости приложения со стороны токаря больших усилий. Поэтому отверстия диаметром свыше 20 мм следует обрабатывать после​довательно двумя сверлами. Диаметр первого сверла выбирают пример​но равным половине диаметра получаемого отверстия. Благодаря этому перемычка второго сверла не участвует в резании и, соответственно, усилие подачи значительно снижается. 
Опиливание применяют для зачистки поверхностей, удаления заусен​цев, снятия небольших фасок и т.п. Его выполняют напильниками раз​нообразной формы и с различной насечкой. Применять можно только напильники с целой и плотно насаженной ручкой. Так как опиливание производят вручную, то для предотвращения травмирования токарь дол​жен стоять примерно под углом 45° к оси центров станка с разворотом вправо. Ручку напильника следует зажимать в левой руке, а противоположный его конец удерживать пальцами правой.
Полирование применяют для снижения шероховатости обработан​ных поверхностей. Его осуществляют шлифовальными шкурками раз​личной зернистости. Во время полирования шкурку удерживают паль​цами либо правой руки, либо обеих рук. В последнем случае токарь должен располагаться у станка так же, как и при опиливании, то есть передний конец шкурки удерживать левой рукой, а противоположный — правой.
Удерживать шкурку на детали путем охвата ее рукой нельзя, так как она может намотаться на деталь и защемить пальцы руки.
Обычно в суппорте токарного станка закрепляют одновременно не​сколько резцов!, поэтому при опиливании и полировании следует осте​регаться порезов рук острыми кромками резцов, а также при повороте резцовой головки, осуществлении измерений.

 ПРАВИЛА ЭКСПЛУАТАЦИИ ФРЕЗЕРНЫХ СТАНКОВ. ТИПОВЫЕ ОТКАЗЫ И МЕТОДЫ ИХ УСТРАНЕНИЯ
Обслуживание станка.
1. Проверить легкость перемещения стола станка во всех направлениях ручными подачами, при необходимости ослабить стопорные устройства и установить стол в положение, удобное для установки фрезы.

2. При возникновении вибраций остановить станок и принять меры к их устранению, проверить состояние и крепление фрезы, надежность крепления заготовки и приспособления, принятые режимы резания.

Установка и смена фрезы.
1.
Перед установкой фрезы на станок проверить:
· качество заточки — режущие кромки не должны иметь выкрашиваний, трещин и прожогов;

· надежность и прочность крепления режущих зубьев в корпусе фрезы, а также степень их износа, если фреза находилась в эксплуатации, если режущие кромки фрезы затупились или выкрошились, фрезу необходимо заменить;

· посадочные поверхности фрезы, оправки, переходных втулок, цанги и шпинделя, а также торцы установочных колец, чтобы на них не оставались загрязнения и волокна от обтирочного материала.

2. При установке и съеме фрез остерегаться ранений рук о режущие кромки. Для этого использовать рукавицы или предварительно надевать на фрезу кожухи, которые закрывают ее режущие зубья.

3. При фиксировании хвостовика оправки или фрезы в шпинделе станка следует убедиться в том, что он садится плотно, без люфта, а саму фиксацию осуществлять, включив коробку скоростей во избежание проворачивания шпинделя.

4. После закрепления фрезы проверить величину биения ее режущих кромок. Настроить коробки скоростей и подач на заданные режимы, а также установить и закрепить упоры автоматического выключения подач.

5. Для снятия фрезы или оправки со стола применять специальную выколотку, предварительно разместив на столе станка деревянный лоток, предотвращающий порчу как инструмента, так и стола станка.

Установка заготовок и зажимных приспособлений. Перед установкой заготовок на стол станка или в приспособление очи​щать их от загрязнений, обращая особое внимание на состояние базовых поверхностей; при наличии на базовых поверхностях заусенцев, грата и других неровностей — удалить их слесарным инструментом.
2. Места крепления заготовки выбирать как можно ближе к обрабатываемой поверхности. Особое внимание должно быть уделено состоянию поверхности стола. Перед установкой заготовки на стол станка необходимо
тщательно очистить его от загрязнений и стружки. В случае крепления заготовки на необработанные поверхности следует применять прихваты с насечкой.
3. Если обработку производят в приспособлении, то необходимо:
· перед установкой приспособления протереть стол и посадочные места приспособления;
· при подналадке положения приспособления на столе станка применять только молотки со вставками из мягкого материала (меди, латуни);

· в случае крепления заготовки за необработанные поверхности в тисках их необходимо оснастить прижимными губками с насечкой;

· закрепляя заготовки в тисках за обработанные поверхности, их необходимо оснастить нагубниками из мягкого металла;
· при закреплении цилиндрических заготовок в патроне делительной головки следует применять разрезные втулки из мягкого металла и прокладывать фольгу.
4. Удалять стружку со стола после снятия каждой обработанной детали с помощью капроновых, волосяных или щетинных щеток (для этой цели может быть использован также пылесос).
5. Производить установку и съем тяжелых заготовок и приспособлений (с массой более 20 кг) только с помощью подъемных устройств; освобождать заготовку от подвески разрешается только после ее установки и надежного закрепления на станке.
 Приемы работы на фрезерном станке:
· заготовку подавать к фрезе только после включения вращения шпинделя, при этом механическую подачу включать до соприкосновения фрезы с заготовкой;
· останавливая станок, сначала выключить подачу, затем отвести фрезу от обрабатываемой детали и выключить вращение шпинделя;

· отводить фрезу на безопасное расстояние, чтобы не повредить руки о ее режущие кромки при съеме обработанной детали или ее измерении на станке;
· регулировать правильность подвода СОЖ в зону резания;

· избегать размещения на столе станка режущих, вспомогательных и измерительных инструментов, а также других заготовок и ранее обработанных деталей.
Отказы при фрезеровании и способы их устранения. При наладке операции фрезерования особое внимание следует обращать на жесткое и надежное крепление заготовки и инструмента. Режущие кромки фрез не должны иметь биения большего, чем предусмотрено чертежом. В отдельных случаях целесообразно применить виброгасящие устройства.
Обычная точность при фрезеровании находится в пределах 9-11-го ква-литета, а шероховатость обработанной поверхности достигает 1,6-6,3 мкм.
ПРАВИЛА ЭКСПЛУАТАЦИИ СВЕРЛИЛЬНЫХ СТАНКОВ. ТИПОВЫЕ ОТКАЗЫ И МЕТОДЫ ИХ УСТРАНЕНИЯ
Обслуживание станка.
1. В случае заедания инструмента в заготовке или при проворачивании ее на столе вместе с инструментом немедленно остановить станок.
2. При перемещении шпиндельной бабки по траверсе радиально-сверильного станка сильно не разгонять ее.
3. Не наклоняться близко к вращающемуся шпинделю для наблюдения заходом обработки.
4. По возможности не применять при работе патроны и приспособления с выступающими частями. Если они есть, то необходимо их оградить.
5. После снятия со станка обработанной детали или приспособления вынуть все болты из пазов стола и убрать их в установленное место.
6. При снятии инструмента выбивать его только клином, специально предназначенным для этой цели и соответствующим по размерам конусу. Для выбивания применять латунные, медные или незакаленные стальные молотки, чтобы предотвратить образование осколков, которые могут нанести травму рабочему.
При транспортировании заготовок и обработанных деталей стропы следует размещать с учетом положения центра тяжести заготовок.
8. При пользовании стропом обращать внимание на находящееся на одном из его концов кольцо, где указана дата, до которой гарантируется прочность стропа. Использовать для транспортирования поврежденные стропы, а также проволоку или веревки запрещается.
9. Удалять стружку из обрабатываемого отверстия только после остановки шпинделя и отвода инструмента. Для удаления мелкой стружки из глухих отверстий и полых заготовок применять специальные магнитные стружко удаляющие устройства. Использование сжатого воздуха для выдуваниястружки запрещается.
10.После настройки радиально-сверл ильного станка надежно зафиксировать его траверсу в требуемом положении.
Установка и смена инструмента.
1. Установку инструментов производить при полном останове станка, остерегаясь порезов рук о режущие кромки. Следить за надежностью и прочностью его крепления, а также центровки. Смену инструмента без остановки станка производить только при наличиии специального быстросменного патрона.
2. Жестко и прочно крепить режущий и вспомогательный инструмент. Следить за тем, чтобы хвостовики инструментов и оправок были тщательно
пригнаны к конусу шпинделя. Перед установкой инструмента осмотреть и протереть посадочные поверхности, забоины на этих поверхностях не допускаются.
3. При закреплении в сверлильном патроне инструмента конец его хвостовика должен упираться в дно гнезда патрона.
4. При нарезании резьб метчиками, особенно в глухих отверстиях, необходимо инструмент крепить в предохранительном патроне.
Установка заготовок и зажимных приспособлений.
1. Перед установкой заготовки на станок проверить состояние базовых поверхностей. Надежно закрепить заготовку на станке независимо от ее размера и массы, при закреплении пользоваться только исправным инструментом.
2. При установке заготовки на набор мерных подкладок использовать, возможно меньшее их число по высоте.
3. Крепление заготовки производить в местах, имеющих сплошные опоры; такое крепление исключает возможность деформации и срыва заготовки в процессе обработки.
4. В качестве крепежных элементов необходимо применять высокие гайки, опорная поверхность которых закалена. Гайки со смятыми поверхностями не применять.
Приемы работы на сверлильном станке.
1. Перед остановом станка обязательно отвести инструмент от обрабатываемой детали.
2. При затуплении инструмента, его поломке, а также при выкрашивании кромок у твердосплавных режущих пластин остановить станок и заменитьинструмент.
3. При сверлении отверстий подачу врезания осуществлять вручную, а механическую подачу включать после полного входа в материал режущих кромок сверла.
4. Сверление глубоких отверстий выполнять в два приема: вначале отверстие сверлить на глубину 5-6 диаметров обычным сверлом, затем на заданную глубину — удлиненным.
5. При обработке глубоких отверстий периодически выводить режущий инструмент из отверстия и очищать его кисточкой или щеткой от стружки и производить подачу СОЖ.
6. При сверлении полых заготовок или заготовок, у которых поверхностна выходе сверла расположена под углом к оси его вращения, применять автоматическую подачу и использовать фигурные подкладки.
7. При обработке отверстий в тонких пластинах и полосах закреплять их в специальных приспособлениях.
Отказы при сверлении, зенкеровании, развертывании и способы их устранения.
Точность сверления не превышает 11-13-го квалитета, а шерохова​тость обработанной поверхности находится в пределах 6,3 — 12,5 мкм.
При наладке операции сверления необходимо обращать внимание на состояние режущего инструмента, надежное его крепление, своевременную смену и т.д.
Зенкерование применяют в основном для подучистовой обработки просверленных, литых и кованных отверстий, изредка — для чистовой. Достигаемая при этом точность соответствует 9-12-му квалитету, а шерохова​тость поверхности — 3,2-6,3 мкм.
Зенкеры работают подобно сверлу при рассверливании отверстия. Поэтому многие причины отказов аналогичны причинам отказов при сверлении. 
Развертывание применяют для окончательной обработки отверстий с малой шероховатостью и высокой точностью, производят после предвари​тельной обработки сверлом, зенкером или расточным резцом.
Шероховатость отверстий после развертывания равна 0,63-2,5 мкм, а точность достигает 7-8-го квалитета.
Для получения повышенной точности обработки припуск снимают последовательно несколькими развертками.
Причинами неполадок, как правило, являются нарушения технологии обработки, неудовлетворительная наладка станка, неправильная эксплуатация инструмента и т.д.
ПРАВИЛА ЭКСПЛУАТАЦИИ ШЛИФОВАЛЬНЫХ СТАНКОВ. ТИПОВЫЕ ОТКАЗЫ И МЕТОДЫ ИХ УСТРАНЕНИЯ
Обслуживание станка.
1. При установке на станок сменных шлифовальных шпинделей, шкивов, патронов, оправок и приспособлений тщательно протереть посадочные поверхности станка и устанавливаемых элементов. Периодически проверять усилие натяжения приводных ремней и плавность их работы.
2. Биение шпинделя шлифовального станка не должно превышать значений, установленных техническими требованиями на станок, иначе биение может привести к снижению точности обработки и даже к разрыву круга.
3. Все абразивные инструменты, выступающие концы шпинделя и вращающиеся крепежные элементы должны быть ограждены защитными кожухами, прочно прикрепленными к станку.
4. На станках, имеющих кожухи с регулируемыми козырьками, следует по возможности работать с уменьшенными углами раскрытия. Зазор между кругом и верхней кромкой раскрытия подвижного кожуха, а также между кругом и предохранительным козырьком не должен превышать 6 мм.
5. Зазор между боковыми стенками защитного кожуха и фланцами для крепления круга наибольшей высоты, применяемого на данном станке, должен находиться в пределах 5-10 мм, При работе съемная крышка защитного кожуха должна быть надежно закреплена.
Шлифовальные станки, предназначенные для работы с окружной скоростью круга 60 м/с и более, должны иметь дополнительные защитные уст ройства в виде металлических экранов и ограждений, закрывающих рабочую зону во время шлифования, и щитков, закрывающих открытый участок кру​га при отводе последнего.
7. На станках, где шлифование осуществляют с окружной скоростью, превышающей 40 м/с, защитный кожух должен иметь окраску, соответствующую ГОСТ 12.4.026-76, отличающуюся от окраски станка.
8. При работе на станках с автоматическим переключением подач с помощью упора установить щитки, закрывающие рычаги переключения, во избежание защемления рук шлифовщика.
9. На станках с движущимся столом оградить зону выхода стола.
10. Проверить исправность работы механизмов, наличие смазки и СОЖ в соответствующих системах.
11. Перед включением станка убедиться в исправности и правильности установки и закрепления исполнительных органов станка и заградительных устройств. Экраны должны быть расположены так, чтобы предотвратить попадание шлифовального шлама, брызг СОЖ в рабочую зону обслуживающего персонала.
12. Во время обработки на шлифовальном станке, а также при правке круга шлифовщик не должен приближаться близко к шлифовальному кругу или вращающейся заготовке.
13. Контролировать равномерность износа по всей ширине рабочей поверхности круга и не допускать контакта зажимного фланца с заготовкой. Если диаметр круга уменьшился вследствие износа, частота его вращения может быть увеличена, однако рабочая окружная скорость не должна превышать допустимую для данного круга.
14. При работе с СОЖ следить за тем, чтобы она омывала шлифовальный круг по всей рабочей поверхности и своевременно отводилась в бак, не допуская погружения туда круга.
15. Не прикасаться к движущейся заготовке и шлифовальному кругу дополного их останова. Измерения производить при отводе шлифовального круга на безопасное расстояние.
16. Править круг только специальным инструментом, надежно закрепленным в приспособлении. Правку по возможности вести при обильном охлаждении.
17. Во время работы станка запрещается производить его чистку, открывать или снимать ограждения, отключать предохранительные устройства.
18. Очищать остановленный станок и отстойник бака от шлама, грязи и абразивной пыли.
Установка и закрепление шлифовальных кругов: 1. Начиная работу, убедиться в надежности крепления и прочности круга, для чего обеспечить его вращение вхолостую на рабочей скорости в течение 2 мин при диаметре круга до 400 мм и в течение 5 мин при диаметре 400 мм и более.
2. Проверить, имеются ли прокладки между зажимными фланцами план​шайбы и кругом, не ослаблены ли крепежные элементы, которые фиксиру​ют фланцы. Установить на шпиндель станка планшайбу в сборе со шлифовальным кругом после ее балансирования. Оберегать сборку от ударов и при необходимости хранить в вертикальном положении.
Установка заготовок:
1.
При установке и закреплении заготовок на круглошлифовальных станках проверить состояние отверстий у заготовок, состояние опорных центров, поводковых устройств, патронов и приспособлений. Для безопасного шлифования длинных заготовок следует пользоваться люнетом.
2. При установке и закреплении заготовок на плоскошлифовальных станках проверить правильность расположения заготовки путем ручного перемещения стола (если это невозможно — то с помощью линейки), а также расположения крепежных элементов (шлифовальный круг должен свободно проходить над ними).
3. При закреплении заготовок на электромагнитных приспособлениях
проверить действие блокирующих устройств, которые должны автоматически выключать движение стола и вращение шпинделя при прекращении подачи электроэнергии.
Приемы работы на шлифовальных станках:
1. Следить за работой механизмов станка. При нагреве подшипников свыше 60°С или при появлении необычного шума прекратить работу и принять меры к устранению неисправностей.
2. Прежде чем остановить станок, выключить подачу и отвести круг от заготовки.
3. По окончании работы с использованием СОЖ выключить подачу СОЖ или вывести шлифовальный круг из жидкости и просушить его на холостых оборотах в течение 2-5 мин.
Отказы при круглом наружном и плоском шлифовании и способы их устранения.
При окончательной обработке деталей с малыми припусками (до 0,5 мм) на​иболее производительным и экономичным процессом является шлифование.
К положительным сторонам круглого наружного шлифования относятся высокая размерная точность (погрешность порядка 2-4 мкм и менее), высо​кая точность формы (например, отклонения от цилиндричности 1-2 мкм и круглости 0,3-0,5 мкм и точнее), малая шероховатость обработанной поверх​ности (0,63-1,25 мкм, а в отдельных случаях 0,16-0,32 мкм) и высокая производительность обработки.
Одним из видов окончательной обработки плоских поверхностей деталей является плоское шлифование. Обработка может осуществляться торцом или периферией круга.
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