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前言

　　在高职院校推行国家职业资格证书制度，实行“双证制”，有利于增强学生的就业能力，有利于
学校的专业建设和课程建设进一步适应社会经济发展及生产力发展的需求。
学校在满足专业教学的前提下，学生不再为取证而专门参加系统性的职业技能培训，在专业教学内容
的基础上，只需把职业技能的内容融入专业教学的实训之中，把职业应知的知识要求分解到专业理论
课程之中。
通过我们编写的教材进行适当的强化补充和延伸，学生在专业学习的同时就可完成职业资格取证，从
而实现职业技能培训与专业教学的“双证融通”。
　　本教材以《国家职业标准——维修电工》作为编写大纲，内容上力求体现基于工作过程导向的课
程观，结构上针对维修电工（中、高级工）职业活动的“技能要求”，按照“典型工作任务”的方式
进行编写。
分技能、应会和应知三大部分，技能部分的章对应于国家职业标准的“职业功能”，节对应于国家职
业标准的“工作内容”，节中阐述的内容对应于国家职业标准的“技能要求”和“相关知识”。
应会部分是将《国家职业标准——维修电工》中的技能要求转化为实训课程项目，达到“做”中学和
“学”中做的工学交替效果。
应知部分借助于理论考试模拟题帮助学生熟悉考试题型，增强取证的应试能力。
　　本教材适用于高职院校、技师学院和高级技工学校在校学生的职业技能培训和专业教学实训，更
适用职业技能鉴定机构直接进行职业技能鉴定取证的辅导。
　　本教材编写工作主要由兰州石化职业技术学院承担，杨柳春、殷培峰、杜韦辰、付继军、刘石红
、彭贞祥（中石油兰州石化公司污水处理厂）、刘鹏飞（中石油兰州石化公司仪表厂）执笔编写，杨
柳春主编；兰州石化职业技术学院工学结合教材编审委员会组织审核。
　　在教材审定过程中，甘肃省职业技能鉴定指导中心多次提出指导性改进意见，给予了极大关注和
支持，使教材更符合职业技能鉴定取证的要求，在此表示感谢！
　　由于时间仓促，不足之处在所难免，欢迎读者提出宝贵意见和建议，以便教材修订时补充更正。

Page 2



第一图书网, tushu007.com
<<高职院校职业技能鉴定培训教程>>

内容概要

本书以《国家职业标准——维修电工》作为编写大纲，内容上力求体现基于工作过程导向的课程观，
结构上针对维修电工（中、高级工）职业的“技能要求”，按照“典型工作任务”的式进行编写。
本书包括技能、应会和应知三大部分，借助于理论考试模拟题帮助学生熟悉考试题型，增强取证的应
试能力，将《国家职业标准——维修电工》中的技能要求转化为实训课程项目，力求达到“做”中学
和“学”中做的工学交替效果。
    本书适用于高职院校、技师学院和高级技工学校在校学生的职业技能培训和专业教学实训，更适用
职业技能鉴定机构直接进行职业技能鉴定取证的辅导。
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章节摘录

　　按“起动”键，检查程序。
装置通电后，先观察显示屏上显示数据，及有无报警信息，并检查数控装置内有关指示灯等信号是否
正常，有无异常气味等。
如有自诊断功能，故障会自动显示报警信息，此时可先按“MON”复位键，看报警是否能消除，如
不能消除就按报警及相关信息进行分析、排除。
　　④数控装置工作基本正常后，可开始对各项参数进行检查、确认和设定，数控系统的许多参数是
设计成可变动的，可根据不同控制要求和实际情况来进行设定，以使机床工作性能状态最佳。
如准备功能（G功能）、辅助功能（M功能）、主轴变速功能（S功能）和刀具功能（T功能）等。
此项工作完成后应做必要的记录。
对参数的修改要谨慎，有些参数是数控装置制造厂家自己规定的，它属于一种保密参数，也称固定参
数。
还有一部分则可以由用户根据情况进行适当的修改。
　　⑤接通伺服系统电源，做好随时按急停准备，以防“飞车”等事故，并观察有无报警信号，检查
伺服驱动控制系统的信号灯是否正常，有无异常气味等。
　　⑥选用“手动l”方式单步点动，用手触摸电动机轴，观察步进电动机走步是否正常。
如不正常，可首先检查与电动机连接的机械部分是否有问题。
如果电动机仍然失步，则应检查系统的工作状态。
若发现电动机转动方向与设定方向相反，可将驱动板上有关线头按电动机说明书对调，然后手动连续
操作机床x轴、z轴，观察运动情况。
检查机床回零开关是否正常，运动有无爬行情况。
各轴运动极限的软件限位和硬件限位工作是否起作用等。
　　⑦接通主轴驱动系统电源，检查主轴正、反转及停止，检查调速是否正常。
接通各辅助装置电源，逐项试运行，如换刀及刀具补偿、工作台回转和外设工作是否正常；工件夹紧
和放松、集中润滑装置、排屑装置是否正常。
　　⑧在空载情况下，通过程序输入，自动运行，使机床各部分动作逐项进行调试程序，观察各动作
及性能是否正常。
　　3.机床几何精度的调整　　对于加工中心，还必须调整机械手与主轴、刀库的相对位置，以及托
板与交换工作台面的相对位置，以保证换刀和交换工作台时的准确、平稳、可靠。
调整方法与要求如下。
　　（1）调整机械手与主轴、刀库的相对位置　　用程序控制使机床自动运行到换刀位置，再用手
动方式分步进行刀具交换，检查抓刀、装刀等动作是否准确恰当，如有误差，可以调整机械手的行程
或移动机械手支座或刀库位置，必要时也可改变换刀基准点坐标值的设定。
调整好后拧紧螺钉，然后进行多次换刀动作。
达到动作准确无误，不撞击，不掉刀。
　　（2）调整托板与交换工作台面的相对位置　　对于双工作台或多工作台，必须认真调整工作台
的托板与交换工作台面的相对位置，以保证工作台自动交换时平稳可靠。

Page 5



第一图书网, tushu007.com
<<高职院校职业技能鉴定培训教程>>

版权说明

本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问:http://www.tushu007.com

Page 6


