
任务二 数控车床基本操作 

一、任务要求： 

熟悉数控车床系统面板和控制面板相关按钮的功能和使用方法； 

了解相关画面下各参数意义和设置方法。 

二、任务目标 

    掌握数控车床的操作方法 

三、任务指导： 

   1.数控车床面板 

图 1为西门子 802D系统操作系统面板，数控车床的面板包含许多功能键和输入键。 

 

图 1 

     加工操作区域键 

      程序操作区域键 

       参数操作区域键 

       程序管理操作区域键 



      报警/系统操作区域键 

图 2为机床外部控制面板，不同厂家的机床外部控制面板不同： 

 

图 2 
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2. 开机和回参考点 

上电 

(1) 检查机床状态是否正常； 

(2) 检查电源电压是否符合要求、接线是否正确； 

(3) 按下急停按钮； 

(4) 机床上电； 

(5) 数控上电； 

(6) 检查风扇电机运转是否正常； 

(7) 检查面板上的指示灯是否正常。 

   接通 CNC和机床电源后。系统引导以后进入 “加工” 操作区 JOG运行方式，如图 3 

所示。出现 “回参考点”窗口。 

 

图 3 

系统接通电源、复位后首先应进行机床各轴回参考点，操作方法如下： 

(1) 如果系统显示的当前工作方式不是回零方式，按一下控制面板上面的回零按键，确保系

统处于回零方式； 

(2) 根据X 轴机床参数回参考点方向 ，按一下+X （回参考点方向为+） 或-X（ 回参考点



方向为-）按键， X 轴回到参考点后，+X 或-X 按键内的指示灯亮 

(3) 用同样的方法使用+Z 、-Z 按键，使Z 轴回参考点； 

所有轴回参考点后，即建立了机床坐标系。 

开机时需要注意(1) 在每次电源接通后，必须先完成各轴的返回参考点操作，然后再进入其

他运行方式，以确保各轴坐标的正确性； 

(2) 同时按下X 、Z 轴向选择按键，可使X Z 轴同时返回参考点； 

(3) 在回参考点前，应确保回零轴位于参考点的回参考点方向相反侧（如X 轴的回

参考点方向为负，则回参考点前应保证X 轴当前位置在参考点的正向侧），否则应手动

移动该轴直到满足此条件； 

(4) 在回参考点过程中，若出现超程，请按住控制面板上的超程解除按键，向相反

方向手动移动该轴使其退出超程状态。 

通过选择另一种运行方式（如MDA，AUTO 或JOG）可以结束该功能。 

3.  JOG运行方式 

3.1 点动选择： 

手动移动机床坐标轴的操作由手持单元和机床控制面板上的方式选择、轴手动、增量倍

率、进给修调、快速修调等按键共同完成。 

可以通过机床控制面板上的 键选择JOG运行方式。操作相应的键 或 可

以使坐标轴运行。 

需要时可以使用修调开关调节速度。可旋转此按钮 ， 

如果同时按动相应的坐标轴键和 键，则坐标轴以快进速度运行。 

在“JOG”状态图上显示位置、进给值、主轴值和刀具值如  图 4所示： 



 

  图 4 

3.2 手轮选择： 

在JOG运行状态出现 “手轮”窗口。打开窗口，在“坐标轴”一栏显示所有的坐标轴名

称，它们在软键菜单中也同时显示。视所连接的手轮数值，可以通过光标移动在手轮之间进

行转换。 

手轮窗口如  图 5所示： 



 

  图 5 

4  MDA运行方式 

4.1 MDA执行 

在MDA运行方式下可以编制一个零件程序段加以执行。通过机床控制面板上的手动数据

键 可以选择MDA运行方式通过操作面板输入程序段。按动数控启动键开始进行加工。在

程序执行时不可以再对程序段进行编辑。执行完毕后，输入区的内容仍保留，这样该程序段

可以通过按数控启动键再次重新运行。 

其基本界面如  图 6所示： 



   

  图 6 

通过操作面板输入程序段。MDA输入的最小单位是一个有效指令字。 

按动数控启动键开始进行加工。在程序执行时不可以再对程序段进行编辑。执行完毕后，

输入区的内容仍保留，这样该程序段可以通过按数控启动键再次重新运行。 


