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内容概要

　　《mastercam x5从入门到精通》系统地介绍mastercare x5使用方法，主要内容包括cad和cam两个部
分。
cad部分介绍二维图形绘制、二维图形编辑、图形标注、曲面设计和实体设计的基本方法和操作过程。
cam部分介绍数控加工的基本知识、各类二维加工和三维加工刀具路径的生成与编辑，包括曲面粗精
加工、多轴加工、车削加工和线切割等，并介绍后置处理的基本概念和方法。
书中配备了大量实例，内容循序渐进，易于学习。
　　《mastercam x5从入门到精通》既可作为高等院校机械设计制造及自动化、数控加工、机电一体化
等本／专科专业的教材或教学参考书，也可供机械制造领域数控编程和数控工艺人员参考。
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书籍目录

第1章 mastercam x基础知识
1.1 mastercam概述
1.2 mastercam x5的安装
1.3 mastercam x5的操作界面
1.4 文件管理
1.5 系统设置
1.6 视图操作
1.7 图层管理
1.8 构图面、坐标系及工作深度
第2章 二维图形绘制
2.1 绘制点
2.2 绘制线
2.3 绘制圆和圆弧
2.4 绘制矩形
2.5 绘制多边形
2.6 绘制椭圆
2.7 绘制旋绕线
2.8 绘制螺旋线
2.9 绘制样条曲线
2.10 绘制文字
习题
第3章 二维图形编辑
3.1 对象删除
3.2 修剪、延伸和打断
3.3 连接
3.4 修改曲线控制点
3.5 转换nubrs曲线
3.6 曲线变弧
3.7 设置法线方向
3.8 修改法线方向
3.9 转换
习题
第4章 图形标注
4.1 尺寸标注样式设置
4.2 尺寸标注
4.3 尺寸编辑
4.4 绘制尺寸界线及引线
4.5 创建注解
4.6 图案填充
4.7 快速标注
4.8 更新标注
习题
第5章 曲面设计
5.1 线架构
5.2 创建基本三维曲面
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5.3 高级三维曲面设计
5.4 三维曲面编辑
习题
第6章 实体设计
6.1 创建基本实体
6.2 创建高级三维实体
6.3 实体编辑
6.4 实体管理器
6.5 生成工程图
习题
第7章 cad综合实例
7.1 鼠标及凸凹模曲面造型
7.2 整体叶轮曲面造型
7.3 箱体实体造型
7.4 表壳实体造型
习题
第8章 数控加工基础
8.1 数控编程基础
8.2 数控机床
8.3 数控加工刀具
8.4 工件及材料管理
8.5 刀具路径管理
第9章 二维加工
9.1 外形铣削
9.2 挖槽加工
9.3 面铣削
9.4 钻孔加工
9.5 圆形铣削
9.6 雕刻加工
9.7 二维加工综合实例
习题
第10章 曲面粗加工
10.1 曲面加工基础
10.2 共同参数
10.3 平行粗加工
10.4 放射状粗加工
10.5 曲面投影粗加工
10.6 曲面流线粗加工
10.7 等高外形粗加工
10.8 残料粗加工
10.9 挖槽粗加工
10.10 钻削式粗加工
第11章 曲面精加工
11.1 概述
11.2 平行精加工
11.3 平行陡斜面精加工
11.4 放射状精加工
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11.5 投影精加工
11.6 流线精加工
11.7 等高外形精加工
11.8 浅平面精加工
11.9 交线清角精加工
11.10 残料清角精加工
11.11 环绕等距精加工
11.12 混合精加工
11.13 综合实例
习题
第12章 多轴加工
12.1 概述
12.2 5轴曲线加工
12.3 5轴侧壁铣削
12.4 5轴流线加工
12.5 5轴曲面加工
12.6 5轴对接加工
12.7 4轴旋转加工
12.8 5轴钻孔
12.9 两曲线间曲面加工
习题
第13章 车削加工
13.1 概述
13.2 端面车削
13.3 粗车
13.4 精车
13.5 径向车削
13.6 车螺纹
13.7 车床钻孔
13.8 截断车削
13.9 外形重复车削
13.10 简式车削加工
13.11 综合实例
习题
第14章 线切割
14.1 线切割基础
14.2 外形线切割
14.3 无屑线切割
14.4 4轴线切割
14.5 综合实例
习题
参考文献
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章节摘录

版权页：   插图：   1）顺序号子 顺序号字的地址符是N，后续数字一般为2位～4位正整数，例如
：N001、N002、N003。
它可看作是程序段的名称。
 顺序号字可用于对程序的校对和检索修改。
在加工轨迹图上标注顺序号字，可以直观地检查程序。
此外还可以作为条件转向的目标。
程序的复归操作等。
复归操作是指操作可以回到程序的（运行）中断处重新开始，或加工从程序的中途开始的操作。
 程序的执行顺序与顺序号无关，只与程序信息在存储器中的排列顺序有关，这与计算机高级语言中的
标号有本质区别。
顺序号字可以不连续，也不一定从小到大排列。
对于整个程序，也无需全部设置顺序号字。
 2）准备功能字 准备功能字由地址符G和后续的2位数字组成，简称G功能、G指令或G代码。
它是使机床或数控系统建立起某种工作方式（如插补、刀具补偿）的指令，从G00～G99共100种。
随着数控功能的增加，G00"～G99已不够用，有些数控系统将后续数字增加为3位数。
 各数控系统的G功能差别较大，即使是国内生产的数控系统，也没有完全按JB／T3208—1999来规定G
指令字的含义。
在各数控系统中，只有G01～G04、G17～G19、G40～G42的含义基本相同。
 3）辅助功能字 辅助功能字用于指令机床辅助装置的接通和断开，如主轴的开停、切削液的开闭、运
动部件的夹紧与松开。
由地址符M及随后的1位～3位数字组成。
 M指令在各类数控系统中也有较大差别，一般M00～M05及M30的含义一致，M06M11以及M13～M14
的含义基本一致。
 4）尺寸字 尺寸字用来指令刀具运动到达的坐标位置或暂停时间：X、Y、Z、U、V、W、P、Q、R指
令到达点的直线坐标尺寸；A、B、C、D、E一一指令到达点的角度坐标尺寸；I、J、K指令圆弧轮廓
圆心点的坐标尺寸。
 坐标尺寸是使用米制还是英寸制，由准备功能字来控制，如FANUC系统用G21／G22。
在米制中，尺寸的具体单位有1μm、10μm和1mm。
 5）进给功能字 进给功能字用来指令进给速度，地址符F，模态代码，单位一般为mm／min。
当进给速度与主轴速度有关时（如车螺纹），单位为mm／r。
进给速度的表示有以下两种。
 （1）编码法：在地址符F后跟一串数字，这些数字不直接表示进给速度的大小，而是机床进给速度数
列的序号（编码号），具体的进给速度需查表确定。
例如：F10在某种机床中表示进给速度为20000mm／min。
 （2）直接指定法：即F后面跟的数字就是进给速度的大小。
例如，F100表示进给速度100mm／min。
现代数控机床大多采用这种方式。
 6）主轴转速功能字 主轴转速功能字用来指令主轴的转速，地址符为S，单位为r／min，模态代码，也
有编码法和直接指定法两种。
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编辑推荐
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