铝型材锯切加工中心操作规程

1. 操作人员必须具备基本的电脑技能。
2. 操作人员须经培训合格后方可操作机器，严禁无关人员操作。
3. 开机前绕机器检视一圈，看是否有工具遗落在工作台或者有其它物体阻碍机器运行，以免发生碰撞。
4. 开机后点击程序启动按钮回原点，回原点完毕屏幕右上角警报消除。点击屏幕左下角箭头进入加工监控模式。
5. 点击屏幕右边手轮模式，放置型材，按上料台上料按钮上料，型材到位后，点击屏幕右侧的勾料夹、夹料夹，摇手轮使夹钳下口距离型材上腔口1.0MM。将此时的AB轴位置填入。按复位键回复原位。（不换型材不用填）。点击新建档案，输入档案名，也可在原档案上改。根据需求插入行数，点击点位编辑填入数值。点击清除工件数便于掌握加工件数。

6.点击屏幕右侧自动模式，按程序启动进行加工。在加工过程中关注机器运行情况。
7.切削油不足时及时加注切削油。当润滑油液位报警时及时加注润滑油。
8.及时清理加工中产生的铝屑，每班结束后全面清理设备卫生。
