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内容概要

本书全面、系统地介绍了UG NX
7．0数控加工技术和技巧，内容包括数控加工概论、数控工艺概述、UGNX
7．0数控加工入门、平面铣削加工、轮廓铣削加工、多轴加工、孔加工、车削加工、线切割、后置处
理以及数控加工综合范例等。
在内容安排上，本书紧密结合范例对UG数控加工的流程、方法与技巧进行讲解和说明，这些范例都
是实际工程设计中具有代表性的例子，这样的安排可增加本书的实用性和可操作性；在写作方式上，
本书紧贴软件的实际操作界面，采用软件中真实的对话框、菜单和按钮等进行讲解，使初学者能够直
观、准确地操作软件，从而尽快上手，提高学习效率。

本书内容全面、条理清晰、范例丰富、讲解详细、图文并茂，可作为机械技术人员学习UG数控加工
的自学教程和参考书，也可作为大中专院校学生和各类培训学校学员的CAD／CAM课程上课及上机练
习教材。
本书附视频学习光盘一张，制作了4个多小时的本书的全程同步操作视频录像文件，另外还包含了本
书所有的素材文件、练习文件和范例文件。
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章节摘录

版权页：插图：UG NX 7.0数控模块提供了多种加工类型，用于各种复杂零件的粗精加工，用户可以
根据零件结构、加工表面形状和加工精度要求选择合适的加工类型。
数控编程的主要内容有：图样分析及工艺处理、数值处理、编写加工程序单、输入数控系统、程序检
验及试切。
（1）图样分析及工艺处理。
在确定加工工艺过程时，编程人员首先应根据零件图样对工件的形状、尺寸和技术要求等进行分析，
然后选择合适的加工方案，确定加工顺序和路线、装夹方式、刀具以及切削参数，为了充分发挥机床
的功用，还应该考虑所用机床的指令功能，选择最短的加工路线，选择合适的对刀点和换刀点，以减
少换刀次数。
（2）数值处理。
根据图样的几何尺寸、确定的工艺路线及设定的坐标系，计算工件粗、精加工的运动轨迹，得到刀位
数据。
零件图样坐标系与编程坐标系不一致时，需要对坐标进行换算。
形状比较简单的零件的轮廓加工，需要计算出几何元素的起点、终点及圆弧的圆心、两几何元素的交
点或切点的坐标值，有的还需要计算刀具中心运动轨迹的坐标值。
对于形状比较复杂的零件，需要用直线段或圆弧段逼近，根据要求的精度计算出各个节点的坐标值。
（3）编写加工程序单。
确定加工路线、工艺参数及刀位数据后，编程人员可以根据数控系统规定的指令代码及程序段格式，
逐段编写加工程序单。
此外，还应填写有关的工艺文件，如数控刀具卡片、数控刀具明细表和数控加工工序卡片等，随着数
控编程技术的发展，现在大部分的机床已经直接采用自动编程。
（4）输入数控系统。
即把编制好的加工程序，通过某种介质传输到数控系统。
过去我国数控机床的程序输入一般使用穿孔纸带，穿孔纸带的程序代码通过纸带阅读器输入到数控系
统。
随着计算机技术的发展，现代数控机床主要利用键盘将程序输入到计算机中。
随着网络技术进入工业领域，通过CAM生成的数控加工程序可以通过数据接口直接传输到数控系统中
。
（5）程序检验及试切。
程序单必须经过检验和试切才能正式使用。
检验的方法是直接将加工程序输入到数控系统中，让机床空运转，即以笔代刀，以坐标纸代替工件，
画出加工路线，以检查机床的运动轨迹是否正确。
若数控机床有图形显示功能，可以采用模拟刀具切削过程的方法进行检验。
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编辑推荐

《UG NX 7.0数控加工教程》：全面、系统介绍UG7．0数控加工技术与技巧讲解详细、条理清晰、通
俗易懂、实例丰富图标式讲解，读者能准确操作软件，尽快上手注重实用，融入UG数控加工高手心
得和经验光盘中合操作视频录像，快速提高学习效率
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