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前言

　　NX6后处理构建技术与NX CAM相结合，是数控加工中一个重要的环节，主要任务是把NX软件生
成的加工刀位文件转换成特定机床可接受的数控代码文件。
　　本书面向制造行业工程师、数控编程员和负责建立、维护后处理的系统管理人员，为其直接编制
后处理提供了有力的工具和指导，可作为NX后处理培训教材或大专院校相关专业CAM教材，也可供
广大NX用户和CAM爱好者作为后处理中文参考资料。
　　本书是以西门子全球通用英文版《NX6 Post Building Techniques》教材为蓝本，结合作者多年从
事NX软件培训、加工和现场后处理的经验，从国内加工行业的实际情况出发，针对用户比较关心的一
些问题，辅以一些机床后处理实例来阐述NX6的后处理构建技术，旨在帮助读者快速、轻松掌握NX6
后处理构建技术，完成简单或任意复杂机床的后处理。
此外，附录部分提供了与后处理有关的MOM事件和变量表，相信会对读者独立完成机床后处理构建
有一定的帮助。
　　本书所附光盘含有所有练习中需要的部件文件，可供读者自已动手练习。
　　本书由Siemens PLM Software中国公司CAM高级资深工程师张振亚先生审校，他对本书初稿作了非
常认真、细致的校核，在此表示衷心的感谢。
　　本书在编著过程中得到了西门子公司UGS的资深专家洪如瑾、张振亚和上海大学UG培训中心戴
春祥老师的大力帮助，他们不仅提供了很好的素材，而且为内容的完善提供了许多宝贵意见和建议；
另外参与本书录入以及审稿工作的还有徐六飞、陈大治、胡小康、陈焱、郎代兵、安杰、刘晓泉等，
在此对他们的辛勤工作一并表示感谢。
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内容概要

NX6后处理构建技术与NX CAM相结合，是数控加工中一个重要的环节，主要任务是把NX软件生成的
加工刀位文件转换成特定机床可接受的数控代码文件。
　　本书是以西门子全球通用英文版《NX6 Post Building Techniques》教材为蓝本，结合一些机床后处
理实例来阐述NX6的后处理构建技术，旨在帮助读者快速、轻松掌握NX6后处理构建技术，完成简单
或任意复杂机床的后处理。
此外，附录中还提供了与后处理有关的MOM事件和变量，相信会对读者独立完成机床后处理构建有
一定的帮助。
　　本书为企业人员直接编制后处理提供了有力的工具和指导，可作为NX后处理培训教材或大专院校
相关专业CAM教材，也可供广大NX用户和CAM爱好者作为后处理中文参考资料。
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章节摘录

　　第1章　NX后处理　　1.1　后处理　　NX软件系统在数控加工编程方面是目前市场上功能最强
的集成系统，其加工编程功能包括3～5轴铣销加工编程、车削加工编程、线切割加工编程等。
　　使用NX加工模块生成刀轨后，其中会包含GOT0点和其他机床控制的指令信息。
由于不同的机床控制系统对NC程序格式有着不同的要求（数控机床的控制器不同，所使用的NC程序
格式就不一样），这些NX刀轨源文件也就不能直接被控制系统所使用，因此NX/CAM中的刀轨必须
经过处理转换成特定机床控制器能接受的NC程序格式，这一处理过程就是“后处理”。
　　后处理是数控加工中一个重要的环节，其主要任务是将CAM软件生成的加工刀位轨迹源文件转换
成特定机床可接受的数控代码（Nc）文件。
　　后处理必须具备两个要素：　　·刀轨—NX内部刀轨。
　　·后处理器——一个包含机床和控制系统信息的处理程序，由它读取刀轨数据，再　　转换成机
床可接受的代码。
　　NX软件提供了两种后处理方法：一种是用图形后处理模块GPM（GraphicsPostprocessor Module）
进行后置处理；另一种是用NX/POST后处理器进行后置处理。
　　GPM是一种传统的后处理方法，随着现代数控机床愈加复杂和特殊，GPM越来越难以适应；
而NX/POST通过建立与机床控制系统相匹配的两个文件——事件处理文件和定义文件，可以轻松完成
从简单到任意复杂机床控制系统的后处理，用户甚至可以直接修改这两个文件实现用户特定的信息处
理。
　　一般用户在使用NX加工模块时，主要工作是将加工文件在NX加工环境中生成加工刀轨。
但由于加工机床有许多类型，每个机床都有不同的硬件配置（例如，机床主轴是立式，还是卧式；主
轴联动是3轴、4轴，还是5轴等），不能将未经后处理的加工刀轨源文件（CLSF）直接发送给机床，
如图1.1所示。
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