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内容概要

　　《数控机床及操作》共9章，包括：绪论、数控加工工艺、数字控制原理、数控机床的伺服系统
、数控机床的结构、数控机床及编程、数控机床的操作与加工、加工中心的编程、加工中心的操作与
加工等内容。
《数控机床及操作》全面系统地介绍了数控机床的原理、结构和加工特点，加工工艺，数控编程的基
础知识，数控车和数控加工中心的操作与加工实例；突出实用性、应用性、综合性和先进性；可操作
性强，形式新颖，内容翔实而精辟，便于更好地培养具有较强数控编程、数控加工工艺和操作技能的
专门人才。
　　书中内容适用于高等职业院校机械类专业大学生数控技术理论的学习。
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章节摘录

　　3.自动化程度高，劳动强度低（改善劳动条件）　　数控机床加工前经调整好后，输入程序并启
动，机床就能自动连续地进行加工，直至加工结束。
操作者主要是进行程序的输入、编辑，装卸零件、刀具准备、加工状态的观测和零件的检验等工作，
致使人工劳动强度极大降低，劳动趋于智力化。
另外，机床一般是封闭式加工，既清洁、又安全。
　　4.生产效率高。
减少辅助时间和机动时间　　零件加工所需的时间主要包括机动时间和辅助时间两部分。
数控机床主轴的转速和进给量的变化范围比普通机床大，因此数控机床每一道工序都可选用最有利的
切削用量。
由于数控机床结构刚性好，因此允许进行大切削用量的强力切削，这就提高了数控机床的切削效率，
节省了机动时间。
数控机床的移动部件有空行程运动速度快，工件装夹时间短，刀具可自动更换，辅助时间比一般机床
大为减少。
　　数控机床更换被加工零件时几乎不需要重新调整机床，节省了零件安装调整时间。
数控机床加工质量稳定，一般只做首检验和工序间关键尺寸的抽样检验，因此节省了停机检验时间。
在中心机床上加工时，一台机床实现了多道工序的连续加工，生产效率的提高更为显著。
　　5.良好的经济效益　　数控机床虽然设备昂贵，加工时分配到每个零件上的设备折旧费较高。
但在单件、小批量生产的情况下，使用数控机床加工可节省画线工时，减少调整、加工和检验时间，
节省直接生产费用。
数控机床加工零件一般不需制作专用夹具，节省了工艺装备费用。
数控机床加工精度稳定，减少了废品率，使生产成本进一步下降。
此外，数控机床可实现一机多用，节省厂房面积和建厂投资。
因此使用数控机床可获得良好的经济效益。
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编辑推荐

　　模具产业的蓬勃发展，对模具专业技术人才，特别是模具专业技能型人才的需求，不论在数量上
还是在质量上都越来越大。
天津工程师范学院按照“以服务为宗旨，以就业为导向，以能力为本位”的方针，由其制造领域职业
能力建设研究所，组织国内具有多年生产、教学、管理经验的教师和工程技术人员，编写了本套新版
模具教材，为模具及其相关专业的教学以及岗位培训提供智力支持。
　　丛书内容：　　机械CAD／CAM、机械制造技术、模具CAD／CAM／CAE、数控机床编程与操
作实训、数控机床及操作、数控原理与系统、塑料模具设计、液压与气动控制技术。
　　丛书特点：　　通用：基于课程的专业知识、能力构成及其技术特点，遵照教学大纲的统一要求
；　　实用：理论以必须、够用为度，紧密联系实际，以培养一线高素质技能型人才为目标；　　新
颖：融入教改对传统知识的整合与更新，突出相应岗位特点；　　全面：提供网络式丰富教学资源，
搭建课程建设、技术交流、图书编写的教学平台。
　　丛书适用：　　高职、高专、民办高校、三本、中职等院校的模具及其相关专业的教材；　　模
具及其相关专业岗位、竞赛的培训用书；　　机械类本科生知识拓展及生产技能学习的参考书；　　
工程技术人员的自学和参考用书。
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