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前言

我国是制造业的集中地，随着产业结构的不断调整与升级，我国也面临着由制造大国向制造强国的转
变。
制造业的核心就是要拥有具有核心竞争力的产品，即研发、生产出具有自主知识产权的产品并得到社
会的认可。
因此，运用先进的设计理念、方法、工具就显得特别重要。
UG是一款先进和紧密集成的、面向制造业的CAD／CAE／CAM高端软件，系统提供了一个基于过程
的产品设计环境，使产品开发从设计到加工真正实现了数据的无缝集成，优化了企业的产品设计与制
造。
UG面向过程驱动的技术是虚拟产品开发的关键技术，在面向过程驱动技术的环境中，用户的全部产
品以及精确的数据模型能够在产品开发全过程的各个环节保持相关，能有效地实现并行设计，在机械
、汽车、航空航天等领域极大地提高了生产效率。
因此UG己被广泛应用于概念设计、工业设计、机械设计与加工、工程计算等各个领域。
《UGNX6.0基础及工程设计实例丛书》以最新版UGNX6.0为平台，系统全面地介绍了’UGNX6.0产品
的功能特点，从工程实际应用的角度，详细讲解了UGNX6.0软件从在产品开发阶段的产品设计到加工
过程的各个环节中的应用案例。
该丛书中所有实例均源于生产实践，具有实例设计针对性强、内容编排系统全面、讲解思路合理清晰
等特点。
丛书基本覆盖了UGNX6.0产品的大部分应用领域，通过本丛书的学习，使读者能够迅速地掌
握UGNX6.0各个功能模块的特点，提升对UGNX6.0的运用水平。
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内容概要

本书是作者总结多年从事数控加工实践经验的基础上编写而成的。
全书以经过工程实际检验的实例为基础，从工程的角度出发，通过实例精讲的方式，详细介绍UG NX
6.0数控加工的流程、方法和基本操作。
全书内容由浅及深，注重实际，使读者能够深入理解UG NX 6.0数控加工的原理、方法和基本操作，
达到灵活应用的目的。
     本书以实用为宗旨，语言简洁、讲解直观、操作步骤详细，实例丰富、实用、典型，并且全部来自
工程一线，操作性和指导性极强。
为方便读者对本书的使用，光盘中包含书中实例的素材文件和视频演示。
     本书适合广大UG NX 6.0初中级读者、公司数控编程人员使用，同时也是大中专院校机电和数控专
业及相关专业学生和社会相关培训班学员的理想教材。
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章节摘录

插图：显然，对于这两种刀轨来说，其刀位点分布在加工表面的偏置面与一组平行平面的交线上，这
组交线称为理想刀轨，平行平面的间距称为刀轨的行距。
也就是说，刀轨形式一旦确定下来，就能在加工表面的偏置面上以一定行距计算出理想刀轨。
3.刀位点的计算如果刀具中心能够完全按照理想刀轨运动，其加工精度无疑将是最理想的。
然而，由于数控机床通常只能完成直线和圆弧线的插补运动，因此只能在理想刀轨上以一定间距计算
出刀位点，在刀位点之间做直线或圆弧运动，如图1.3所示。
刀位点的间距称为刀轨的步长，其大小取决于编程允许误差。
编程允许误差越大，则刀位点的间距越大，反之越小。
以上所描述的仅仅是刀位点计算的基本思路，在CAM软件中实际采用的计算方法要复杂得多，而且随
着软件的不同也会有许多具体的变化。
然而不管在哪种cAM软件中，不管刀位点计算有多么复杂多样，其技术核心都只有一点，即以一定的
形式和密度在被加工面的偏置面上计算出刀位点。
刀位点的密度不仅指刀轨的行距，还指刀轨的步长，它们是影响数控编程精度的主要因素。
1.1.2数控机床的结构与特点1.结构随着科学技术和市场经济的不断发展，对机械产品的质量、生产率
和新产品的开发周期提出了越来越高的要求。
虽然许多生产企业（如汽车、家用电器等制造厂）已经采用了自动机床和专用自动生产线，可以提高
生产效率、产品质量及降低生产成本，但是日趋激烈的市场竞争，迫切要求企业必须不断开发新产品
。
在频繁的新产品开发的过程中，使用“刚性”（不可变）的自动化设备，由于其工艺过程的改变极其
复杂，而使其缺点暴露无遗。
另外，在机械制造业中，并不是所有产品零件都具有很大的批量。
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编辑推荐

《UG NX6.0数控加工》：丛书特色：从工程实际应用的角度，详细讲解UGNX6.0软件从产品开发阶段
的产品设计到加工过程的各个环节中的应用案例；所有实例均源于生产实践，具有实例设计针对性强
、内容编排系统全面、讲解思路合理清晰等特点；丛书内容涵盖面宽，可使读者迅速掌握UGNX6.0各
个功能模块的特点，提升对UGNX6.0的运用水平；配套光盘中提供所有实例素材及其视频操作，将文
字说明和直观操作有机结合起来，快捷方便地解决您学习中的困惑。
浓缩了作者多年数控加工的实践经验，所有实例均经过工程实际的检验；从读者的角度出发，以图解
及实例的形式进行知识的讲述，直观易懂，使读者在最短的时间内获取最重要的知识；实例讲解过程
中穿插对相关理论内容的分析和使用技巧的讲解，部分实例采用多种方法进行讲解，帮助和启发读者
拓展思路，使读者在不同方法的对比学习中深刻理解数控加工的知识；针对计算机操作中经常遇到的
问题，适当增加“小提示”的内容，使读者尽快上手。
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