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内容概要

翟元盛、宋笑然、郭鸿书编写的《UG
NX8数控加工从入门到精通》从软件的基本应用及行业知识入手，以UG NX
8.0软件CAM模块的应用为主线，以范例为引导，按照由浅入深、循序渐进的方式，讲解软件的新特
性和软件操作方法，使读者能够快速掌握CAM的编程技巧。
全书共13章，主要包括：UG
NX 8.0应用基础、UG NX 8.0
CAM加工入门、数控技术基础知识、平面铣削、型腔铣削、固定轴曲面铣削、多轴铣削、点位加工、
后处理、手机外壳模具型芯加工、手机后壳模具型芯加工、客车后视镜模具型腔加工、连接杆模具型
腔加工实例等内容。

《UG
NX8数控加工从入门到精通》适合在校学生、从事三维设计的工作人员、相关行业设计师和相关培训
人员使用，也可作为对制造行业有浓厚兴趣的读者的自学教程。
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第3章  数控技术基础知识
第4章  平面铣
第5章  型腔铣销
第6章  固定轴曲面铣削
第7章  多轴铣削
第8章  点位加工
第9章  后处理
第10章  手机外壳模具型芯加工
第11章  手机后壳模具型芯加工
第12章  客车后视镜模具型腔加工
第13章  连接杆模具型腔加工实例
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章节摘录

版权页：   插图：   3.轮廓 “轮廓”铣削模式创建一条刀路，或指定一定数量的切削刀路来对部件壁面
进行精加工。
它可以加工开放区域，也可以加工闭合区域。
对于具有封闭形状的可加工区域，轮廓刀路的构建和移动与（跟随部件）方式切削图样相同。
 4.摆线 “摆线”切削模式是刀具以圆形回环模式移动，而圆心沿刀轨方向移动的铣削方法。
表面上摆线与拉开的弹簧相似，当需要限制过大的步进，以防止刀具在完全嵌入切口时折断，且需要
避免过量切削材料时，则使用此功能。
 在进刀过程中的岛和部件之间，形成锐角的内拐角，以及窄区域中，几乎总是会得到内嵌区域，系统
可以从部件创建摆线切削偏置来消除这些区域。
也就是说，在刀具以回环切削模式移动的同时，也在旋转。
 5.单向 “单向”切削模式可创建一系列沿一个方向切削的直线平行刀路，即刀具从切削刀路的起点处
进刀，并切削至刀路的终点，然后刀具退刀，移刀至下一刀路的起点，并以相同的方式开始切削。
该铣削方式将保持一致的顺铣或逆铣切削，并在连续的刀路间不执行轮廓铣，除非指定的进刀方式要
求刀具执行该操作。
“单向”切削模式生成的刀路将跟随切削区域的轮廓，但前提是刀路不相交。
如果单向刀路相交，便无法跟随切削区域，那么程序将生成一系列较短的刀路，并在子区域间移刀进
行切削。
 6.往复 “往复”切削模式创建一系列平行直线刀路，彼此切削方向相反，但步进方向一致。
此切削类型通过允许刀具在步进时保持连续的进刀状态来使切削移动最大化。
切削方向相反的结果是交替出现一系列“顺铣”和“逆铣”切削。
指定“顺铣”或“逆铣”方向并不会影响此类型的切削行为，但却会影响其中用到的“清壁”操作的
方向。
 如果没有指定切削区域起点，那么第一个单向刀路将尽可能地从周边边界的起点处开始切削。
处理器视图保持现行往复切削，但允许刀具在限定的步进内跟随切削区域轮廓，以保持连续的切削运
动。
 7.单向轮廓 “单向轮廓”创建的单向切削模式将跟随两个连续单向刀路间的切削区域的轮廓，它将严
格保持“顺铣”或“逆铣”。
程序根据沿切削区域边缘的第一个单向刀路来定义“顺铣”或“逆铣”刀轨。
 对比这7种切削方式，“往复”走刀、“单向”走刀和“单向轮廓”走刀生成平行直切削刀路的各种
变化，也就是常说的“行切”方式；而“跟随周边”走刀和“跟随工件”走刀生成一系列向内或向外
偏移的同心切削刀路，这些切削类型用于从零件中切除一定体积的材料，主要用于粗加工。
其次，使用“跟随周边”走刀、“往复”走刀、“单向”走刀切削方法时，可能无法切削到一些较窄
的区域，从而会将一些多余的材料留给下一切削层。
因此，应在切削参数中打开“清壁”和“岛清理”，保证刀具能够切削到每个部件和岛壁，从而不会
留下多余的材料。
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编辑推荐

《UG NX 8数控加工从入门到精通》适合在校学生、从事三维设计的工作人员、相关行业设计师和相
关培训人员使用，也可作为对制造行业有浓厚兴趣的读者的自学教程。
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