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前言

　　NX作为siemens Product Lifecycle Marlagement Software Inc.的核心产品，是当前世界上最先进的紧密
集成CAID／CAD／CAM／CAE的系统，其功能覆盖产品的整个开发过程，是产品生命全周期管理的
完整解决方案。
　　数控加工在国内已经日趋普及，培训需求日益旺盛，各种数控加工教材也不断推出。
但真正与当前数控加工应用技术现状相适应的实用数控加工培训教材却不多见。
为给初学者提供一本优秀的入门教材，给具有一定使用经验的用户提供一本优秀的参考书和工具书，
作者根据全球优秀学员指导（NX Student Guide）教材及多年的应用和培训经验，将数控加工工艺理论
、实践经验以及软件操作相结合，编写了本书。
书中详细讲解了NX／CAM加工应用基础，包括NX／CAM平面铣、型腔铣、固定轴曲面轮廓铣、等高
轮廓铣，插铣、点位加工、车削、线切割、可变轴轮廓铣、顺序铣、高速铣以及基于特征的加工等，
深入讲解了NX后置处理技术与集成仿真技术等。
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内容概要

本书是根据数控加工行业CAM职业设计师岗位技能要求进行编写的，书中所讲解的内容均是作为一名
优秀的UG数控加工编程师必备的专业知识，书中给出了大量来自于数控加工行业实践应用的典型范
例，通过本书的全面学习，可以使读者获得UG数控加工编程师岗位的专业技能，并能快速胜任相关
岗位的工作。
    本书是作者针对最新版的NX 6.0，并结合多年应用和培训NX CAM的基础上编写的。
本书重点讲述了NX的数控铣削编程，对车加工、点位加工、线切割及基于特征的加工和高速加工等也
进行了非常详细的讲解，对每种操作都给出了详细操作实例。
    随书所附光盘包含了书中实例所采用的模型部件文件和相关的操作视频，供读者在阅读本书时进行
操作练习和参考。
    本书结构严谨，条理清晰，重点突出，非常适合UG NX 6.0数控加工初学者及数控加工编程师使用，
同时也可作为大中专院校、高职学校以及社会相关培训班的教材。
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章节摘录

　　2.余量　　余量选项用于确定完成当前操作后部件上剩余的材料量和加工的容差参数。
如图4-80所示，在“切削参数”对话框中单击余量标签，在该对话框中可以设置部件余量、最终底面
余量、毛坯余量、检查余量、修剪余量和内／外公差等。
　　（1）部件余量：指定部件几何体周壁加工后剩余的材料厚度，通常粗加工和半精加工要为精加
工留一定的余量。
　　（2）最终底面余量：指定完成刀轨之后腔体底部面和岛的顶部留下的未切的材料量。
　　（3）毛坯余量：指定切削时刀具偏离已定义毛坯几何体的距离。
毛坯余量用于具有相切条件的毛坯边界或毛坯几何体。
　　（4）检查余量：指定刀具位置与己定义检查边界的距离。
　　（5）修剪余量：指定刀具位置与已定义修剪边界的距离。
　　（6）内／外公差：指定刀具可以偏离实际部件表面的允许范围。
内公差指定刀具可以向工件方向偏离预定刀轨（触碰表面）的最大距离，外公差指定刀可以远离工件
方向偏离预定刀轨的最大距离，如图4-81所示。
　　内公差和外公差值越小，允许的与部件表面的偏离就越小，精度就越高，可产生更光顺的轮廓，
但是需要更多的处理时间。
公差设置时可以指定一个为0，但不能将两个值都指定为0。
对于粗加工，公差一般可设置为加工余量的10％～30％，以提高加工效率；对于精加工，误差应控制
在小于标准尺寸公差的1／5～1／10。
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