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前言

　　Unigraphics（简称UG）软件是美国UGS（Unigraphics Solutions）公司（现被西门子公司收购）开
发的集CAD/CAE/CAM于一体的高效紧密集成的高端软件之一，其在制造业的各个领域，如航空航天
、汽车、模具和精密机械等有着日益广泛的应用，已成为这些行业不可缺少的加工手段。
随着我国制造业的发展，对产品设计、模具设计和数控编程的需求必将呈现出高速、持续的增长，对
懂得数控加工技术和熟悉CAD/CAM软件编程的专业人才的需求也越来越广。
　　本书注重实践性，书中包括几大项内容：数控编程注意事项、铜公拆分要点和经验总结、铜公拆
分、模架加工（A板和B板）、成型结构加工（前模仁、后模仁、行位和镶件）和铜公加工等。
学习数控编程，希望在数控编程领域有所发展，必须掌握以上内容，它是您融入社会、快速成为编程
工程师的指路牌。
　　现在书店里的UG CAM图书非常多，如何选择一本适合自己的图书非常重要。
若选择不好，即便阅读全书也还是一知半解，需要解决的问题还是没有解决；而选择一本好的图书却
可以让你事半功倍，轻松解决实际问题。
　　一本好的UG CAM图书应该不只是教会读者如何用，更要教会读者思维方法、判断能力和创新能
力。
鉴于此，我们推出了本书。
本书语言浅显易懂、简练流畅，实用性强，可操作性高。
本书最大特色就是完全按照工厂规范进行讲解，还有精彩生动的多媒体教学光盘。
　　本书是作者多年工作经验和教学经验的综合，书中选用的实例全部由工厂提供，涵盖整套模具重
要结构的加工，由工厂实践生产过，经得起任何专业技术人员推敲。
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内容概要

　　选用的实例全部由工厂提供，包括整套模具结构的加工，这些都已通过工厂实际生产。
　　全书共7章，主要内容有：数控编程注意事项、铜公拆分要点和经验总结、铜公拆分、模架加工
（A板和B板）、成型结构加工（前模仁、后模仁、行位和镶件）和铜公加工等。
《精通中文版UG NX6数控编程与加工》可以引导读者在数控编程领域有所收获，快速成为数控编程
工程师。
　　《精通中文版UG NX6数控编程与加工》将所有实例的操作过程录制成动画，并配有全程语音讲
解，收录在《精通中文版UG NX6数控编程与加工》所附光盘中，可以作为读者学习时的参考和向导
。
　　《精通中文版UG NX6数控编程与加工》可供各类UG数控编程培训班作为教材使用，也可作为工
程技术人员、高校师生的自学教程。
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章节摘录

　　第1章　数控编程加工概述　　数控加工工艺分析和规划　　数控编程刀具材料和选择原则　　
如何合理区分加工区域的粗精加工　　前后模数控编程注意事项　　铜公拆分要点和经验总结　　1.1
　数控加工工艺　　合理确定数控加工工艺对实现优质、高效和经济的数控加工具有极为重析人和用
。
数控加工工艺问题的处理与普通加工工艺基本相同，在设计零件的数控加工工艺时，首先要遵循普通
加工工艺的基本原则和方法，同时还必须考虑数控加工本身的特点和零件编程要求。
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