
第一图书网, tushu007.com
<<UG NX6.0 数控五轴加工实例�>>

图书基本信息

书名：<<UG NX6.0 数控五轴加工实例教程>>

13位ISBN编号：9787122060389

10位ISBN编号：7122060381

出版时间：2009-9

出版时间：化学工业出版社

作者：高长银，臧稳通，赵汶  编著

页数：210

字数：388000

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 1



第一图书网, tushu007.com
<<UG NX6.0 数控五轴加工实例�>>

前言

　　UG NX软件作为先进的CAD/CAM/CAE集成的大型高端应用软件，广泛应用于航空、航天、汽车
、造船、通用机械和电子等工业领域。
UGNX6具备强大的数控加工能力，除了提供强大的三轴加工外，还提供了比较成熟的五轴加工。
但是市面上关于UG五轴加工的图书教程比较少，给广大读者的学习带来了困难。
本书就是为了弥补这种不足而编写的。
　　本书通过加工技术和大量实例结合的形式，深入浅出地介绍了UG NX6.0五轴数控加工的流程、方
法和技巧。
本书共分12章，具体内容安排如下。
　　第1章介绍了数控五轴加工的基本知识，包括五轴数控加工的原理和特点、常用五轴数控加工机
床结构和性能、五轴数控加工工艺参数及其设置等。
读者通过学习，将对数控五轴加工有一入门性了解。
　　第2章介绍了UG NX6.0用户界面、五轴数控加工的父级组、可变轴曲面轮廓铣的驱动方法、投影
矢量和刀轴控制以及顺序铣加工参数设置等。
读者通过学习，将对UG五轴数控加工的常用操作设置和使用技术有所熟悉和掌握。
　　第3章～第5章为五轴数控加工入门实例篇，通过橄榄球曲面、鼠标曲面、料斗3个实例分别介绍了
可变轴曲面轮廓铣和顺序铣等五轴加工方法的操作流程和简单性应用。
　　第6章～第9章为五轴数控加工提高实例篇，通过液化气按钮曲面、充电器凹模、手柄凸模、凸轮4
个实例，深入讲解了UG可变轴曲面轮廓铣和顺序铣加工技术的实际应用。
　　第10章～第12章为五轴数控加工经典实例篇，通过整体框、头盔曲面、螺旋叶片3个实例，详细分
析了五轴加工方法在具体复杂产品中的应用。
读者通过学习，加工技能可以快速提高，实现从入门到精通的技术飞跃。
　　本书工程实用性强，通过大量实例来讲解五轴加工技术和应用；同时，本书结构合理，步骤详细
，讲解直观，图文并茂，大大降低了学习难度，可提高读者学习效率。
另外，本书实例选择典型、有代表性，读者通过举一反三可以掌握各种零件五轴数控加工的编程方法
。
　　本书适合作为数控多轴加工培训教程，适于加工中心操作工自学和提高的需要，同时也可作为高
职高专数控专业的教材。
　　本书由高长银、臧稳通（洛阳轴研科技股份有限公司）和赵汶编写，其中高长银编写第1章～第6
章，臧稳通编写第7章～第10章，赵汶编写第11章和第12章。
另外，赵辉、马龙梅、唐清善、邱宝良、周克足、刘斌、李永怀、李宁宇、黄小欢、严剑忠、黄小宽
等同志参与了资料的收集和整理，在此一并向他们表示感谢！
　　由于时间有限，书中难免会有不妥之处，欢迎广大读者及业内人士予以批评指正。
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内容概要

全书以实际项目为背景，通过核心技术和大量实例结合的形式，深入浅出地介绍了UG NX6．0五轴数
控加工的流程、方法和技巧。
全书共包括12章，首先精练地介绍了数控五轴加工专业知识和UG NX6．0五轴加工技术，引导读者技
术入门：然后循序渐进地介绍了3个入门实例(橄榄球曲面、鼠标曲面和料斗数控加工)、4个提高性实
例(液化气灶按钮、充电器、手柄凸模、凸轮数控加工)以及3个经典实例(整体框数控加工、头盔数控
加工、螺旋桨叶片数控加工)，读者学习后举一反三，设计水平将迅速提高，能掌握各类五轴数控加工
方法技术与技巧。
     本书语言通俗、层次清晰，书中实例选择典型，全部来自于一线实践，有很强的实用性、指导性和
可操作性。
即使初学者，都可以迅速上手和提高，实现从入门到精通的技术飞跃。
     本书配光盘一张，包括书中所有素材源文件，方便读者使用。
     本书适合作为数控多轴加工培训教程，适于加工中心操作工自学和提高需要，也可作为高职高专数
控专业教材。
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章节摘录

　　第1章 数控五轴加工专业知识　　1.4 五轴数控加工工艺参数的设置　　数控加工中加工工艺参数
是数控加工中的关键因素之一，其设置合理与否将严重影响加工效率、刀具寿命和零件的精度等问题
。
合理选择加工工艺参数应该在保证质量的情况下，追求最大的生产率和最低的加工成本。
　　1.4.1铣削术语　　①手工零件编程手工进行零件加工程序的编制，即从零件图纸分析、工艺分析
、加工路线和工艺参数的确定、数控系统所需输入的数据的计算、零件的数控加工程序单的编写至程
序的检验均由人工来完成。
　　②计算机编程把加工前的毛坯和完成加工的成品形状、加工刀具尺寸、工件和刀具的材质、人为
规定的切削方式和切削参数、机床主运动和进给运动速度、冷却液的开／关、刀具在库架上的位置等
信息输入计算机，经分析计算自动生成用X、Y、Z坐标值表示的刀具运动轨迹、刀具在轨迹上的进给
速度和主运动转速以及机床控制指令等代码，完成这些工作就称为计算机编程。
　　③刀具与工件的相对性　以笛卡儿坐标系三个坐标轴恩y、z和绕三个坐标轴转动代码A、B、C命
名的数控种类很多，有的是刀具不动工件作进给运动，有的是刀具和工件同时作进给运动。
为了编程的统一，规定把刀具对工件的进给运动和工件对刀具的进给运动都看作是刀具相对工件的进
给运动，也就是工件不动，刀具作进给运动。
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