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前言

本书是PowerMILL软件应用的进阶教程，所介绍的对象是多轴加工数控编程。
要求读者对三轴加工数控编程已经有一定程度的掌握。
另外要指出的是，本书的出发点是带多轴加工数控编程的初学者入门，与有经验的五轴加工数控编程
员共同探讨和交流。
本书特别强调加工工艺思路的培养和训练。
编者认为，加工工艺思路是应主要掌握的内容，自动编程软件毕竟是一种依赖人使用的工具，用得好
与不好，完全由编程人员的工艺水平来决定。
因此，本书每一章的内容里都会涉及加工工艺方面的内容。
另一个值得一提的方面是，作为教材的编著者，对于方法论与呆板的、纯粹的软件教材这两种风格，
该取哪一种？
本书力求告诉读者的是方法，而不仅仅是所述软件的某个功能怎么用。
本书在编写过程中，特别注意按读者的学习思路来编排教材内容。
作者长期在学校工作，既是学生，要不断地学习新的内容，又主要从事教学、培训、加工工作。
对于好教材的体会是，要多从读者的角度来考虑问题、讲解问题，而不能以编著者的思路为主线来编
写教材。
特别是工具类教材，其目的是要让读者快速地掌握工具，发挥在生产上，因此，更要以读者为主体，
对于学习过程中可能遇到的障碍给予提示、帮助解决.所以，本书在讲述每一个例子时，首先告诉读者
会遇到什么问题，解决方案有哪些，哪种方案是最经济、最高效、加工质量最好的，写出实际运用的
切身感受与体会，这是作为教材（尤其是主要面向自学者的教材）应关注的极为重要的一面。
教材不同于说明书或操作手册，这些资料只是对软件或机床功能的一个解释和说明，而没有站在使用
者这个角度来思考问题。
因此，在编著本书的过程中，一直十分注意结合与联系工作实际。
工作目的是什么，操作流程是怎样的，如何着手，会遇到什么问题，又要注意哪些问题，软件的、机
床的以及操作者的相关注意事项都是教材要涉及到的。
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内容概要

　　《PowerMILL多轴数控加工编程实用教程》是PowerMILL软件的进阶学习教材，主要涉及四轴加
工、五轴加工的数控编程及其后置处理。
第1章对多轴加工进行了概要地论述，包括多轴加工的定义、功能和应用，多轴机床的分类、结构及
其特点，并介绍了PowerMILL软件的特点和在多轴数控加工编程方面的策略。
第2章着眼于四轴加工编程，包括3+1轴加工和四轴联动加工编程。
第3章讲述定位五轴加工编程的方法，包括用户坐标系的创建与编辑、定位五轴加工实例等。
第4章介绍了PowerMILL刀轴指向控制的方法，详细讨论了PowerMILL软件提供的朝向点等九种刀轴指
向控制方法。
第5章介绍了PowerMILL投影精加工策略，包括点投影、直线投影、曲线投影、曲面投影等策略及应用
于五轴编程的方法和实例。
第6章介绍了SWARF精加工策略和线框SWARF精加工策略。
第7章介绍了刀轴指向的编辑、刀轴界限和自动碰撞避让等内容。
第8章列举了一些典型的五轴加工应用实例。
第9章介绍了PowerMILL多轴加工后置处理程序。
《PowerMILL多轴数控加工编程实用教程》内容编排遵循于零件加工过程中的工艺顺序，同时也遵循
于PowerMILL软件的学习流程，在讲解软件各策略时，总是先用加工过程中遇到的问题来引出该策略
，然后进行解释，最后列举一个或多个典型的例子来说明。
《PowerMILL多轴数控加工编程实用教程》可作为大中专院校、技工学校和各类型培训班师生的教材
使用，也可供机械加工企业、工科科研院所从事数控加工的工程技术人员参考。
为方便读者学习，《PowerMILL多轴数控加工编程实用教程》附带了一张光盘，包含了书中所有的练
习源文件、完成的项目文件以及视频教学资料。
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章节摘录

插图：在现代制造业中，精密机械加工日趋普遍。
实现精密加工的高档数控机床、模具处于制造产业链的最前端，而模具产品质量的高低在很大程度上
又受制于数控设备。
在激烈的市场竞争中，制造业要求更短的生产周期、更高的加工质量以及更快的产品改型加工适应能
力和更低的制造成本。
要满足这些条件，越来越多的制造企业采用了高端的数控加工机床——四轴加工机床和五轴加工机床
。
我们知道，三轴机床只有三根正交的运动轴（通常定义为X、Y、Z三轴），只能实现三个方向的直线
移动自由度。
因此，刀具与工件之间的相对位置关系较简单，沿刀轴（“刀具轴”的简称）方向（在此称为零件正
向）视角能观察到的结构都能加工出来，而一旦遇到整体零件加工（如加工整体叶轮），即当零件除
了正向有加工需要外，零件侧向还有结构特征要加工时，三轴机床由于没有旋转运动自由度，刀具不
能相对工件（或工件不能相对刀具）作旋转运动，因此该结构就不能加工出来。
以往，在没有多轴机床可以利用的情况下，我们不得不通过设计多套夹具，进行多次安装、定位、夹
紧，将可以在多轴机床上完成的整体一次加工分解为多次的三轴加工来完成侧面结构铣削，但这样使
零件加工周期延长，加工质量大大降低。
根据机械原理的知识，不受约束的刀具（或工件）在空间具有六个自由度。
换句话说，在理想情况下，不考虑具体机床结构时，刀具是可以切削到工件的任何位置的。
但现实是，在金属切削过程中，工件与刀具之间会产生巨大的切削力和摩擦力，为了防止工件的位置
移动，必须将工件夹紧（如打压板），使之固定在工作台上。
此时，在理论上，装在机床主轴上的刀具与装在机床工作台上的工件之间存在五个自由度，即沿X、Y
、Z轴的三个直线移动和分别绕X、Y轴（或者X、Z轴、Y、Z轴）的两个旋转运动。
因此只要机床能实现上述五个自由度，即可加工出工件上除了安装在工作台上的面之外的其余全部结
构。
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编辑推荐

《PowerMILL多轴数控加工编程实用教程》：PowerMILL多轴加工基础理论、多轴加工操作过程及应
用五轴技术应用及举例典型零(部)件多轴加工编程实例
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