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前　　言

一、校企人员合作编写教材

本书结合我国数控加工企业的设备情况，以广州数控设备有限公司开发的国内主流
数控车床系统ＧＳＫ９８０ＴＤｃ（四刀架）为平台，突出实际编程加工能力的训练，形成本
专业的专业核心能力———数控车削加工工艺设计、编程及数控车床操作能力。由于
ＧＳＫ９８０ＴＤｃ系统和ＦＡＮＵＣ　０ｉＭａｔｅ－ＴＣ等数控车床系统功能基本一致，因此本书也
适用于其他的主流系统。

本书以常见的轴、套类零件生产为案例，以完成典型零件编程加工为总任务，以实
际生产过程的具体工作分子项目编写，每个子项目相对独立，便于实施教－学－做一体
化的教学方式，力求简明、易学、实用。本书的目标是帮助读者达到数控车削编程加工
中级工的水平。

二、教材内容规划

（一）数控车前编程加工岗位能力分析
本课程是机械加工类专业的一门专业必修课。数控加工技术是传统机械制造技术和

计算机技术融合而来的现代制造技术。它既包含了一般机械加工的工艺知识，也涉及编
程知识。在现代数控加工车间，一个零件的生产流程，如图１所示。

图１

在上述流程中，工艺制定和编程是核心能力，车床操作是主要技能岗位。对于多数
企业而言，大量需求的是能操作数控车床并且具备工艺分析能力和编程能力的人员。中
职毕业生正是这一岗位的最有力竞争者。本课程的最终目的，就是综合运用数控编程和
加工过程中所需要的知识，训练学生的基本编程技能，提高其数控机床的操作技能，使
学生形成完整的中等复杂程度工件的数控车削编程与加工能力。

（二）数控车削工艺分析和编程相结合
在多年的教学实践中编者体会到，数控加工工艺的学习需要有一定的切削加工原理

的基础。由于中职学生在校时间只有两年，第三学年将进入顶岗实习，而加工工艺的分
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析和设计能力的提升离不开相当的实践积累，不可能依靠几个课时来实现。另一方面，
数控加工工艺的学习如果和编程加工的学习结合进行，可以提高效率，事半功倍，加深
对工艺问题的理解。在本校的人才培养方案中，已经确定了做－学结合，理论一体的培
养模式。因此，本书不安排独立的关于加工工艺的分析内容，而是在具体的项目中，特
别是在最后的体现企业生产要求的综合训练项目中，结合实例分析，借鉴生产实际工艺
和参数，完成数控加工编程。

三、任务驱动的单元结构

本书遵循项目导向、任务驱动的思路，把数控车床编程加工的内容，分解为多个子
项目，力求每个项目都容易实现教－学－做一体化的教学方式。每个项目都相对独立，
便于灵活安排教学进度。本书以本校课程标准为基础，力求简明、易学、实用。

每个相对独立的学习单元结构如图２所示。
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图２

（１）列出项目目标、实训条件、主要操作，使学习者明确任务和软硬件环境。
（２）具体的编程和加工训练内容是学习的主要内容。特别说明的是，本教材没有像

许多实训指导书那样，把所有操作步骤罗列出来，因为每台数控车床都有详尽的操作指
导书，具体按钮等的操作和作用都已表达清楚。如何结合编程、有机地运用这些功能是
本教材希望重点体现的。

（３）以紧扣目标的实战练习为工作任务，供学习者巩固消化学习内容。
（４）对产品进行质检，对完成目标的情况进行评价，总结。

四、实用的补充内容

本教材根据数控加工编程的需要，补充常用刀具的代号及工艺范围简图，汇集
ＧＳＫ９８０ＴＤｃ与ＦＡＮＵＣ　０ｉＭａｔｅ－ＴＣ系统代码对比表，提供数控考证要求及实训案
例，使本书更具有实用性。

编　者
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第一篇 机床操作基础

项目一　机床认识及面板操作

一、安全文明生产

１．安全操作基本注意事项。
（１）工作时请穿好工作服、安全鞋，戴好工作帽及防护镜。不允许戴手套操作机

床。
（２）不要移动或损坏安装在机床上的警告标牌。
（３）不要在机床周围放置障碍物，工作空间应足够大。
（４）某一项工作如需要两人或多人共同完成，应注意相互间的协调一致。
（５）不允许采用压缩空气清洗机床、电气柜及ＮＣ单元。

２．工作前的准备工作。
（１）机床开始工作前要有预热，认真检查润滑系统工作是否正常，如机床长时间未

开动，可先采用手动方式向各部分供油润滑。
（２）使用的刀具应与机床允许的规格相符，有严重破损的刀具要及时更换。
（３）调整刀具，所用工具不要遗忘在机床内。
（４）检查大尺寸轴类零件的中心孔是否合适。中心孔如果太小，工作中易发生危

险。
（５）刀具安装好后应进行一两次试切削。
（６）检查卡盘夹紧工作的状态。
（７）机床开动前，必须关好机床防护门。

３．工作过程中的安全注意事项。
（１）禁止用手接触刀尖和铁屑，铁屑必须要用铁钩子或毛刷来清理。
（２）禁止用手或其他任何方式接触正在旋转的主轴、工件和其他运动部位。
（３）禁止加工过程中测量工件、变速，更不能用棉丝擦拭工件，也不能清扫机床。
（４）车床运转中，操作者不得离开岗位，机床发现异常现象时应立即停车。
（５）经常检查轴承温度。过高时应找有关人员进行检查。
（６）在加工过程中，不允许打开机床防护门。
（７）严格遵守岗位责任制，机床由专人使用，他人使用须经本人同意。
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（８）工件伸出车床１００　ｍｍ以外时，须在伸出位置设防护物。
（９）禁止进行尝试性操作。
（１０）手动原点回归时，注意机床各轴位置要距离原点１００　ｍｍ以上，机床原点回

归顺序为：首先＋Ｘ轴，其次＋Ｚ轴。
（１１）使用手轮或快速移动方式移动各轴位置时，一定要看清机床Ｘ、Ｚ轴各方向

“＋”“－”号标牌后再移动。移动时，先慢转手轮观察机床移动方向，确认无误后方可
加快移动速度。

（１２）编完程序或将程序输入机床后，须先进行图形模拟，准确无误后再进行机床
试运行，且刀具应离开工件端面２００　ｍｍ以上。

（１３）程序运行注意事项：

①对刀应准确无误，刀具补偿号应与程序调用刀具号符合。

②检查机床各功能按键的位置是否正确。

③光标要放在主程序头。

④加注适量切削液。

⑤站立位置应合适。启动程序时，右手做按停止按钮准备，程序在运行当中手不能
离开停止按钮。如有紧急情况应立即按下停止按钮。

（１４）加工过程中认真观察切削及冷却状况，确保机床、刀具的正常运行及工件的
质量，并关闭防护门，以免铁屑、润滑油飞出。

（１５）在程序运行中须暂停下来，测量工件尺寸，要待机床完全停止、主轴停转后
方可进行，以免发生人身事故。

（１６）要等主轴停转３秒后方可关机。
（１７）未经许可禁止打开电器箱。
（１８）各手动润滑点必须按说明书要求润滑。
（１９）修改程序的钥匙在程序调整完后要立即拿掉，不得插在机床上，以免无意改

动程序。
（２０）使用机床时，每日必须使用切削液循环０．５　ｈ。冬天时间可稍短一些，切削液

要定期更换，一般在１～２个月之间。
（２１）机床若数天不使用，则每隔一天应对ＮＣ及ＣＲＴ部分通电２～３　ｈ。

４．工作完成后的注意事项。
（１）清除切屑，擦拭机床，使机床与环境保持清洁状态。
（２）注意检查或更换磨损坏了的机床导轨上的密封板。
（３）检查润滑油、切削液的状态，及时添加或更换。
（４）依次关掉机床操作面板上的电源和总电源。

二、工作场景的体验

１．列队整理着装 （图１－１）。
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图１－１

２．车间内部场景照片 （图１－２、１－３）。

图１－２

图１－３
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３．工具柜的整理 （图１－４）。

图１－４

４．工作过程中物品摆放 （图１－５）。

图１－５

５．机床的整洁 （图１－６）。
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图１－６

６．场地清扫 （图１－７）。

图１－７

７．物品摆放 （图１－８、１－９）。

图１－８
　　　

图１－９
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三、数控车床的组成

数控车床一般由输入装置、数控系统、伺服系统、测量环节和车床本体 （组成车床
本体的各机械部件）组成。数控车床组成如图１－１０所示，数控车床外观结构如图

１－１１、１－１２所示。

图１－１０

图１－１１
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图１－１２

四、开机、关机及安全防护

１．通电开机前，应确认：
（１）车床状态正常。
（２）电源电压符合要求。
（３）接线正确、牢固。

此时ＧＳＫ９８０ＴＤｃ自检、初始化 （如图１－１３所示）。自检、初始化完成后，显示
现在位置 （绝对坐标）页面，如图１－１４所示。

图１－１３
　　　　　

图１－１４

２．关机前，应确认：
（１）ＣＮＣ的Ｘ、Ｚ、Ｙ轴处于停止状态。
（２）辅助功能 （如主轴、水泵等）关闭。
（３）先切断ＣＮＣ电源，再切断车床电源。

五、数控车床面板认识

数控车床面板分为竖式和横式面板两种，如图１－１５所示。
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图１－１５

以下以横式面板为例进行介绍，图１－１６为横式面板的功能区。

图１－１６

（一）手动操作

按 键进入手动操作方式，手动操作方式下可进行手动进给、主轴控制、倍
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率修调、换刀等操作。

１．手动进给

按住进给轴及方向选择键 中的 或 ，Ｘ轴方向
键可使Ｘ轴负向或正向进给，松开按键时轴运动停止 （Ｚ向同样的操作）。

２．快速移动。

按下 键直至状态指示区的快速移动指示灯亮，再按住 或 键可
以快速移动Ｘ轴，松开按键时轴运动停止。如果快速移动指示灯熄，就进入手动速度
进给。

３．速度修调。

在手动进给时，可按 修改手动进给倍率，共１６级。

在手动快速移动时，可按 修改手动快速移动的倍率，快速
倍率有Ｆ０，２５％，５０％，１００％四挡。

４．主轴控制。

分别为逆时针转、停止、反转控制的按键。

按下主轴倍率修调键 ，可实现主轴倍率５０％～１２０％共８级实时
调节 （系统设定最高转速为１６００　ｒ／ｍｉｎ）。

按下 键，指示灯亮，此时主轴处于点动状态。再次按下此键，指示灯熄，

主轴点动功能处于停止状态。

在主轴点动状态，按 键，逆时针方向点动；按 键，顺时针方向点
动。

５．冷却液控制。
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在任意操作方式下，按 键，冷却液开／关切换。

６．手动换刀。

手动操作方式下，按 键，按顺序依次手动换刀 （若当前为第１把刀具，按
此键后，刀具换至第２把；若当前为第４把刀具，按此键后，刀具换至第１把）。当前
刀位号在面板上有显示。

（二）手脉／单步操作
在手脉／单步操作方式 （视系统设置情况而定）中，车床按选定的增量值进行移动。

１．单步进给。

按 键进入单步操作方式，选择移动增量 键后，按

一次 、 、 或 键，可使刀具按相应坐标方向单步增量进给
一次。

２．手脉 （手摇脉冲发生器）进给。

按 键进入手脉操作方式，按 或 键选择相应的轴，在显示屏

的左上角出现 手轮Ｘ轴 手轮Ｚ轴 ，再选择移动增量 键后，转动

手脉， 顺时针为正向进给，逆时针为负向进给。

（三）、紧急操作

１．复位。

ＧＳＫ９８０ＴＤｃ异常输出、坐标轴异常动作时，按 键，可使ＧＳＫ９８０ＴＤｃ处于
复位状态：

（１）所有轴运动停止。
（２）Ｍ、Ｓ功能输出无效 （可由参数设置按该键后是否自动关闭主轴正／反转、润

滑、冷却等信号，ＰＬＣ梯形图定义）；
（３）自动运行结束，模态功能、状态保持。

２．急停。
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车床运行过程中在危险或紧急情况下按急停按钮 （外部急停信号有效时），ＣＮＣ即
进入急停状态，此时车床移动立即停止，所有的输出 （如主轴的转动、冷却液等）全部
关闭。松开急停按钮解除急停报警，ＣＮＣ进入复位状态。

六、自我评定

自我评定如表１－１所示。

表１－１　自我评定表

完成任务内容 要求 参考分值 自评

列队 整理着装，明确任务 ５

工具柜的整理
第一层放文件资料、量具；
第二层放刀具和常用工具；
第三层放不常用的辅件及较重的工具

５

摆放工量具 按工作情境规范摆放工量具 ５

数控车床的结构 归纳数控车床与普通车床的结构差别，懂得各轴的驱动 １０

面板认识 功能区的划分，知道相关键的功能 １０

开机 规范开机流程 ５

启动主轴 正转、反转，速度修调 ５

手动进给
移动Ｘ、Ｚ轴，进行Ｆ０、Ｆ２５、Ｆ５０、Ｆ１００调节，观察速
度变化 ５

手脉进给 旋转手轮移动Ｘ、Ｚ轴 ５

刀架控制 手动转动刀架 ５

各种显示界面 各种显示界面的切换及参数观察 １０

急停与复位 急停与复位观察坐标数据有无变化 ５

车床的清洁
外观无污渍，导轨和拖板上无切屑，无切削液残留，盛
液盘内无切屑，导轨、尾座等要注润滑油 １０

关机 规范关机流程 ５

场地清扫 整理工作场地，清扫地面 １０

合计 １００

项目二　程序编辑与管理

在编辑操作方式下，可建立、选择、修改、复制、删除程序，也可实现ＣＮＣ与ＰＣ
机的双向通讯。
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