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内容概要

《UG NX
8.0数控加工教程》全面、系统地介绍了UGNX8.0数控加工技术和技巧，内容包括数控加工基础
、UGNX8.O数控加工入门、平面铣加工、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，书中的范例是根据北京兆迪科技有限公司给国内外一些著名公
司(含国外独资和合资公司)的培训案例整理而成的，具有很强的实用性；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。
《UG
NX
8.0数控加工教程》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。
本书附赠视频学习光盘一张，制作了与本书全程同步的视频录像文件(含语音讲解，时间长达8个小时
左右)，另外还包含了本书所有的素材文件、练习文件和范例文件。
本书由展迪优主编。
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章节摘录

版权页：插图：在数控加工中有刀具半径补偿、刀具长度补偿和夹具补偿。
这三种补偿基本上能解决在加工中因刀具形状而产生的轨迹问题。
下面简单介绍一下这三种补偿在一般加工编程中的应用。
1.11.1刀具半径补偿在数控机床进行轮廓加工时，由于刀具有一定的半径（如铣刀半径），因此在加工
时，刀具中心的运动轨迹必须偏离实际零件轮廓一个刀具半径值，否则实际需要的尺寸将与加工出的
零件尺寸相差一个刀具半径值或一个刀具直径值。
此外，在零件加工时，有时还需要考虑加工余量和刀具磨损等因素的影响。
有了刀具半径补偿后，在编程时就可以不考虑太多刀具的直径大小了。
刀具半径补偿一般只用于铣刀类刀具，当铣刀在内轮廓加工时，刀具中心向零件内偏离一个刀具半径
值；在外轮廓加工时，刀具中心向零件外偏离一个刀具半径值。
当数控机床具备刀具半径补偿功能时，数控编程只需按工件轮廓进行，然后再加上刀具半径补偿值，
此值可以在机床上设定。
程序中通常使用G41／G42指令来执行，其中G41为刀具半径左补偿，G42为刀具半径右补偿。
根据ISO标准，沿刀具前进方向看去，当刀具中心轨迹位于零件轮廓右边时，称为刀具半径右补偿：
反之，称为刀具半径左补偿。
在使用G41/G42进行半径补偿时，应采取如下步骤：设置刀具半径补偿值；让刀具移动来使补偿有效
（此时不能切削工件）；正确地取消半径补偿（此时也不能切削工件）。
当然要注意的是，在切削完成而刀具补偿结束时，一定要用G40使补偿无效。
G40的使用同样遇到和使补偿有效相同的问题，一定要等刀具完全切削完毕并安全地退出工件后，才
能执行G40命令来取消补偿。
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编辑推荐

《UG NX 8.0数控加工教程》特点：全面、系统地介绍了UG数控加工技术与技巧，注重实用，融
入UG数控加工高手心得和经验，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，光盘中含语音视频讲解，快速提高学习效率。

Page 7



第一图书网, tushu007.com
<<UG NX 8.0数控加工教程>>

版权说明

本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问:http://www.tushu007.com

Page 8


