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书书书

内容提要

本书是根据当前中等职业学校机电设备安装与维修专业的教学要求，参照有关行

业的职业技能鉴定规范及中级技术工人等级标准而编写的。本书结合目前中等职业学

校的实际，贯彻了以服务为宗旨，以就业为导向，以培养学生技能为目标的职业教育

理念。

全书包括数控车床削加工技术、数控铣床操作、数控电火花线切割机床操作、数

控车床维修四大模块，共含１３个项目，２５个工作任务。

本书采用项目教学安排课程结构，注重案例教学，力求深入浅出、简明扼要、图

文并茂、通俗易懂。本书适合作为中等职业学校和技工学校机电类相关专业的通用教

材，同时也可作为相关行业的岗位培训教材和技术人员的自学用书。



前　言

随着我国数控技术的应用和发展，数控机床操作工、数控机床装调维修工越发重

要和短缺，数控机床的使用与维修课程现已成为许多中等职业学校专业教学体系建设

的重点课程。本书依据最新数控机床操作工 （中级）、数控机床装调维修工 （中级）国

家职业标准的要求和中等职业教育的特点，突出内容的实践性，精简理论，贯彻了以

服务为宗旨，以就业为导向，以培养学生技能为目标的职业教育理念。通过项目的实

施，使学生能够认识数控车床、数控铣床、数控电火花线切割机床的结构，掌握机床

操作方法，在读懂电气原理图的同时能进行数控机床的电气安装与调试，并能进行机

床的维护与保养。

本书的主要特色有以下几点：

（１）根据知识结构分为数控车床、数控铣床、数控电火花线切割机床及数控车床

维修四大模块，涵盖了数控机床操作工和装调维修工所要求掌握的基本内容，可操作

性强。

（２）在内容上注意保证专业技能的系统性，根据知识目标和技能要求来设计训练，

强调对学生动手能力的培养，并配有详细的操作步骤，增加了本书的实用性。

（３）插图以实物图为主，图文并茂。

（４）在教学的同时注意培养学生的职业理念、安全意识和合作、交流、协调能力。

本书由李国勇任主编，廖锦鲜、陈豪、许景华、韦朝添任副主编，编写分工如下：

由廖锦鲜、王甦、谭鹏程、覃柏熙、吴言政编写第一模块；由陈豪、韦朝添、侯文莉、

覃元庆编写第二模块；由许景华、邓芳灵、李志玲编写第三模块；由李国勇、韦朝添

编写第四模块和附录。企业参编人员为邓善虎 （广西环江晨锰矿冶有限公司），罗顺明

主审全书。

在编写过程中，编者参阅了大量的相关教材和文献，并得到了广西机电职业技术

学院、广西柳州职业技术学院专家的大力支持，在此表示感谢。

由于编者水平和经验有限，书中缺点和错误之处在所难免，敬请使用本书的教师

及广大读者批评指正。

编者

２０１４年４月
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数控车床削加工技术模块一

模块一　数控车床削加工技术

项目一　数控车床的基本知识

任务一　认识数控车床

任务引入

数控机床由于具有高速度、高效率、高精度等特点，在机械制造中得到了日益广泛的
应用，其中数控车床是目前应用最广泛的数控设备之一。因此，加深对数控车床结构、组
成、工作原理的了解是进行生产实践的坚实基础。

任务目标

【知识目标】
（１）了解数控车床的结构、组成及其各部分的作用和加工范围。
（２）理解数控车床的工作原理及面板各功能键。
【技能目标】
（１）能正确开启、关闭机床，熟悉机床面板操作。
（２）熟知机床操作时的注意事项。

任务分析

本任务要求利用 ＧＳＫ９８０ＴＤａ数控车床认识数控车床的结构、组成、加工零件的范
围；理解其工作原理；懂得开机、关机；熟悉操作面板各功能键的作用以及操作时的注意
事项。因此，要完成本项任务，必须学习数控机床操作安全注意事项、机床结构、组成、
工作原理、开关机床及其面板上的各功能键的作用。

新知识学习

数控车床的结构及加工常见的零件；机床操作面板，各功能键的作用
１．认识数控车床外观
ＧＳＫ９８０ＴＤａ数控车床的外观如图１－１－１－１所示，数控车床所加工的常见零件如图１－１－

１－２所示。

１



数控机床使用与维修

图１－１－１－１　ＧＳＫ９８０ＴＤａ数控车床的外观

图１－１－１－２　数控车床加工的常见零件

２．认识操作面板
图１－１－１－３为ＧＳＫ９８０ＴＤａ数控车床的操作面板。

２



数控车床削加工技术模块一

图１－１－１－３　ＧＳＫ９８０ＴＤａ数控车床的操作面板

（１）显示页面键。

①显示页面键是用于选择各种显示画面的。ＧＳＫ９８０ＴＤａ数控车床共有七种显示画面，
即位置、程序、刀补、报警、设置、参数、诊断。

各页面解释如下。
位置：按下该键，ＬＣＤ显示现在位置，共有四页，包括相对、绝对、综合、坐标／程

序，通过翻页键转换。
程序：程序的显示、编辑等，共有三页，包括程序目录、程序内容、程序状态。
刀补：显示、设定刀具补偿量。
报警：显示报警信息。
设置：设置显示及加工轨迹图形显示，反复按此键时可在两种显示页面间切换。
参数：显示、设定参数。
诊断：诊断信息及软键盘机床面板显示，反复按此键时可在两种显示页面间切换。
（２）键盘的说明见表１－１－１－１。

表１－１－１－１　键盘说明

序号 名称 用途

１ 复位键 （／／） 解除报警，ＣＮＣ复位

２ 输出键 （ＯＵＴ） 从ＲＳ２３２接口输出文件启动

３ 地址／数字键 输入字母、数字等字符

４ 输入键 （ＩＮ）
用于输入参数、补偿量等数据；从ＲＳ２３２接口输入文件的启动；ＭＤＩ方式
下程序段指令的输入

５ 取消 （ＣＡＮ）键
消除已输入到键缓冲寄存器中的字符或符号。键缓冲寄存器的内容由ＬＣＤ
显示

６ 光标移动键

有四种光标移动键。

↓：使光标向下移动一个区分单位

↑：使光标向上移动一个区分单位

←：使光标向左移动一个区分单位

→：使光标向右移动一个区分单位

３



数控机床使用与维修

　　续表

序号 名称 用途

７ 翻页键

有两种换页方式。

：使ＬＣＤ画面的页面顺方向更换 （下页）

：使ＬＣＤ画面的页面逆方向更换 （上页）

８
ＩＮＳ键、ＤＥＬ键、

ＡＬＴ键、ＥＯＢ键
用于程序的插入、删除、修改、换行的编辑操作

９ ＣＨＧ键 位参数内容提示方式切换：逐位提示或字节提示

（３）机床操作面板部分按钮的说明见表１－１－１－２。
表１－１－１－２　机床操作面板部分按钮功能

图形符号 名称 用途

循环启动按钮 自动运行的启动

进给保持按钮 自动运行中刀具的减速或停止

录入方式选择键 选择录入操作方式

自动方式选择键 选择自动操作方式

编辑方式选择键 选择编辑操作方式

机械回零方式选择键 选择机械回零的操作方式

手动方式选择键 选择手动操作方式

手轮／单步方式选择键 选择手轮／单步操作方式

４
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数控车床削加工技术模块一

　　续表

图形符号 名称 用途

快速进给开关 手动快速进给

返回程序起点 返回程序起点开关为 “ＯＮ”时，为回程序零点方式

快速进给倍率 选择快速进给倍率

主轴倍率 选择主轴倍率 （含主轴模拟输出时）

单步／手轮移动量 选择单步一次的移动量 （单步方式）

急停 机床紧急停止 （用户外接）

机床锁住 锁住机床

进给速度倍率 在自动运行中，对进给速率选择倍率

手摇轴选择 选择与手摇脉冲发生器相对应的移动轴

冷却液启动 冷却液启动 （详见机床厂发行的说明书）

润滑液启动 润滑液启动 （详见机床厂发行的说明书）

手动换刀 手动换刀 （详见机床厂发行的说明书）

５
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３．开启机床
打开机床电源开关→启动ＣＲＴ→松开机床急停按钮。
４．机械回零

按 键→再按 键，刀架沿Ｘ向移动，指示灯亮，说明已经回到Ｘ 轴零点→

再按 键，刀架沿Ｚ向移动，指示灯亮，说明已经回到Ｚ轴零点。

操作提示：①数控机床回零前，先分别移动Ｘ轴、Ｚ轴，然后再进行回零操作，目的
是消除丝杠间隙，提高机床加工精度。②数控机床回零时，应先回Ｘ 轴，再回Ｚ轴，避
免刀架电动机撞到尾座。
５．手轮操作

（１）按下手轮方式选择键 ，选择手轮操作方式，这时液晶屏幕右下角显示

“手轮方式”。
（２）选择手轮运动轴。在手轮方式下，按下相应的键，则可选择其轴，所选手轮轴的

地址 “Ｕ”或 “Ｗ”闪烁。
（３）转动手轮，如图１－１－１－４所示。

图１－１－１－４　手摇脉冲发生器

手轮右转时为正方向，左转时为负方向。
（４）选择移动量。按下增量选择键，选择移动增量，这时在屏幕左下角显示移动增

量。

移动量选择开关： 。

操作提示：①利用手轮控制各轴移动时，要注意观察工作台移动的位置，切勿盲目操
作。

②利用手轮控制各轴移动时，要注意移动速度的调节，工作台越接近机床极限位置，
速度应越慢。

③机床超程时，左手按住 “超程解除”，右手点动 “复位”键，再用右手使其往反方
向移动就可以消除机床超程报警。

任务实施

任务描述：通过 ＧＳＫ９８０ＴＤａ数控车床认识数控车床的结构、组成、加工零件的范
围，理解其工作原理，懂得开机、关机，熟悉操作面板各功能键的作用以及操作时的注意
事项。

６
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要求：将学生分成若干小组，在教师引导下进行，在熟悉机床面板各功能键时注意安
全操作，懂得超程时的解除方法。

任务评价

表１－１－１－３　任务评价表

评价方面 项目评价内容 分值 小组自评 小组互评 教师评价 得分

基本知识
认识数控车床的结构，理解其工作原理 １５

熟悉操作面板各功能键的作用 １５

实操技能

正确掌握车床开机、关机 １５

熟悉机床面板各功能键的操作 ２５

掌握超程时的解除方法 １０

学习态度

出勤、纪律 ５

操作规范，正确使用工具，安全文明生产 ５

团队协作精神 ５

爱护实训设施 ５

小计

思考与练习

（１）说一说数控机床操作面板各功能键的使用。
（２）数控机床正确的开机、关机顺序是怎样的？
（３）解除超程的方法是怎样的？
（４）说一说正确回零的操作步骤。
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任务二　数控车床安全操作与保养

任务引入

安全操作是生产、实习、实训、教学的前提，机床保养是机床正常运行的基础。因
此，要求操作人员、机床管理人员必须熟知机床的安全操作规范、日常保养方法，以及如
何正确地使用、保养及维护机床。

任务目标

【知识目标】
（１）熟悉数控车间上岗须知及机床安全操作规范。
（２）理解机床的日常检查、维护和保养工作。
【技能目标】
（１）掌握上岗工作服的正确穿戴及操作时的注意事项。
（２）掌握数控车床的日常保养和简单的维护工作。

任务分析

本任务要求学生学会机床上岗前工作服的正确穿戴、机床安全操作规程以及机床使用
前、使用中和使用后的保养、维护工作。因此，要完成本任务，教师必须以身示范，讲解
工作服的穿戴要求、机床安全操作规程，示范并指导学生完成机床的日常保养和简单维护
工作。

新知识学习

数控车床上岗须知；机床安全操作规程；机床的日常保养和维护工作
１．数控车床上岗须知
穿好工作服上岗；戴好防护眼镜上岗；穿工作鞋上岗；女生戴好工作帽，并将头发绑

扎好放入帽内，才能上岗。
操作者着装规范如图１－１－２－１所示。

　　　
图１－１－２－１
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数控车床削加工技术模块一

２．安全操作规程
（１）开动机床前，要检查机床电气控制系统是否正常；润滑系统是否通畅；油质是否

良好，并按规定要求加足润滑油；检查各传动部件是否正常；确认无故障后，才可以正常
使用。

（２）操作者严禁在机台标识的危险区域或操作范围附近奔跑、嬉闹及出现其他不安全
行为。

（３）未详读操作手册或未了解所有按钮功能及机床功能特性，禁止单独操作机床。

３．操作前的检查工作
（１）机床通电前，先检查电压、气压、油压是否符合工作要求。
（２）检查机床可动部分是否处于可正常工作状态。
（３）检查工作台是否有越位、超极限的状态。
（４）检查电气元件是否牢固，是否有接线脱落。
（５）检查机床接地线是否和车间地线可靠连接 （初次开机须特别注意）。
（６）完成开机前的准备工作后方可合上电源总开关。

４．操作注意事项
（１）机床回参考点时先回Ｘ轴，再回Ｚ轴。
（２）开机后让机床空运行１５分钟以上，使机床达到平衡状态。加工零件时必须关上

防护门。
（３）加工过程中，操作者不许擅自离开机床。
（４）不要用手接触切屑或主轴端部，清理切屑时应使用专用拉丝钩。
（５）加工过程中严禁测量工件。
（６）加工完毕后应做好清理工作，并关闭电源。

５．日常保养
为了充分发挥数控车床的作用，减少故障的发生，延长机床的平均无故障时间。数控

车床操作人员要严格遵守操作规程和机床日常维护和保养制度，严格按机床和系统说明书
的要求正确、合理操作机床，尽量避免因操作不当影响机床使用。日常维护保养内容和要
求见表１－１－２－１。

表１－１－２－１　数控车床日常维护保养内容与要求

序号 检查周期 检查部位 检查内容和要求

１ 每天 导轨润滑油箱
检查油标、油量，及时添加润滑油，检查润滑泵能否及时启
动打油及停止

２ 每天 Ｘ、Ｚ轴向导轨面
清除切屑及脏东西，检查润滑油是否充实，导轨面有无划伤
或损坏

３ 每天 压缩空气源 检查气动控制系统压力是否在正常范围

４ 每天
气源自动分水滤水
器、自动空气干燥
器

及时清理分水器中滤出的水分，保证自动空气干燥器正常工
作

９
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　　续表

序号 检查周期 检查部位 检查内容和要求

５ 每天
气动转换器和增压
器油面

发现油面高度不够时及时补足油

６ 每天 主轴润滑恒温油箱 工作正常，油量充足，工作范围合适

７ 每天 液压平衡系统 平衡压力指示正常，快速移动时平衡阀工作正常

８ 每天 机床液压系统
油箱、油泵无异常噪声，压力表指示正常，管路及各接头无
泄漏，工作油面高度正常

９ 每天
电气柜各散热通风
装置

各电气柜冷却风扇工作正常，风道过滤网无堵塞

１０ 每天 ＣＮＣ输入／输出装置 检查Ｉ／Ｏ设备清洁，机械结构润滑良好等

１１ 每天 各种防护装置 导轨、机床防护罩等应无松动、漏水

１２ 每周 各电气柜过滤网 清洗各电气柜过滤网

１３ 不定期 冷却油箱、水箱
随时检查液面高度，及时添加油或水，太脏时需要更换清洗
油箱、水箱和过滤器

１４ 不定期 废油池 及时取走存集的废油，避免溢出

１５ 不定期 排屑器 经常清理切屑，检查有无卡住现象等

１６ 不定期 主轴驱动皮带 按说明书要求调整皮带松紧度，若皮带破损应及时更换

１７ 不定期
各轴 导 轨 上 镶 条、

压紧滚轮
根据机床说明书调整松紧状态

１８ 每半年 滚珠丝杠 清洗丝杠上旧的润滑脂，涂上新油脂

１９ 每半年 液压油路 清洗溢流阀、减压阀、滤油器、油箱，更换或过滤液压油

２０ 每一年 主轴润滑恒温油箱 清洗过滤器，更换润滑油

２１ 每一年 直流伺服电机电刷
检查换向器表面，吹净炭粉，去除毛刺，更换长度过短的电
刷

２２ 每一年 润滑油泵、过滤器 清理润滑油池底，更换滤油器

任务实施

任务描述：在数控车间实训室进行上岗前须知培训及ＧＳＫ９８０ＴＤａ数控车床安全操作
规范、日常检查、维护和保养工作的操作。

要求：将学生分成若干小组，在教师指导下进行 ＧＳＫ９８０ＴＤａ数控车床安全操作规
范、日常检查、维护和保养工作的操作。

０１

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com


