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前言

随着我国制造业的发展，并逐步成为世界制造中心，越来越多的企业开始运用数控加工来增强竞争力
，这样，对于数控编程和数控加工技术的人才和要求也就越来越迫切，因此掌握一个好的数控加工软
件是非常必要的。
UG是美国著名的3D产品开发软件，由于其具有强大的功能，现已逐渐成为当今世界最为流行
的CAD/CAM/CAE软件之一。
目前UG的最新版本UG NX 6.0中的CAM功能更是有了进一步的改进，更加有利于用户在数控加工方面
的使用，因此，UG CAM已经成为数控加工的主力软件。
为了使用户尽快了解和掌握UG NX 6.0 CAM的各种功能和应用，真正把理论应用到实际的设计工作中
，笔者编写了本书。
本书针对UG NX 6.0的特点，以UG NX 6.0中文版软件作为演示平台，由浅入深地介绍了使用UG NX 6.0
中文版软件进行数控加工的各种相关操作步骤和方法。
全书共分为12章，主要包括以下内容：UG NX 6.0数控加工基础知识，UG数控加工基本操作，平面铣
削加工，面铣削加工，型腔铣削加工，插铣削加工，等高曲面轮廓铣加工，固定轴曲面轮廓铣加工，
点位加工，数控车削加工以及后处理和车间文档，并在最后一章给出了一个大型综合范例的制作方法
，以此来说明UG NX 6.0 CAM的实际应用。
本书作者群长期从事UG专业设计和教学，对UG有很深入的了解，并积累了大量的实际工作经验。
书中的每个范例都是作者独立设计的真实作品，每一章都提供了独立、完整的设计制作过程，每个操
作步骤都有简洁的文字说明和精美的图例展示。
此外，本书的范例安排本着“由浅入深，循序渐进”的原则，力求达到使读者“用得上，学得会，看
得懂”的目的，并能够学以致用，举一反三，从而尽快掌握UG NX 6.0 CAM中的诀窍。
本书还配备了交互式多媒体教学光盘，将案例制作过程制作为多媒体进行讲解，讲解形式活泼，方便
实用，便于读者学习使用。
同时光盘中还提供了所有实例的源文件，按章节放置，以便读者练习使用。
另外，本书还提供了网络的免费技术支持，欢迎大家登录云杰漫步多媒体科技的网上技术论坛进行交
流：http://www.yunjiework.com/bbs。
该论坛分为多个专业的设计版块，其中有CAX设计教研室最新书籍的出版和培训信息；还可以为读者
提供实时的软件技术支持，解答读者在使用本书及相关软件时遇到的问题；同时还提供了大量的资料
下载，大家需要的东西都可以在这里找到，相信广大读者在论坛免费学习的知识一定会更多。
本书由云杰漫步多媒体科技CAX设计教研室策划编著，参加编写工作的有张云杰、尚蕾、王攀峰、刘
宏、靳翔、刘亚鹏、雷明、张云静、郝利剑、杨晓晋、龚堰珏、薛宝华、郭鹰、李一凡、李伟、卢社
海、王平、秦志峰、齐月静、张媛、孟春玲等，书中的设计范例和光盘效果均由云杰漫步多媒体科技
公司设计制作，同时感谢出版社的编辑和老师们的大力协助。
由于本书编写时间紧张，编写人员的水平有限，因此在编写过程中难免有不足之处，在此，编写人员
对广大用户表示歉意，望广大用户不吝赐教，对书中的不足之处给予指正。
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内容概要

　　UG是目前数控加工中被广泛使用的软件之一，其UG NX 6.0中文版设有CAM模块，专门用于完成
数控加工和编程工作。
为了使读者能够在最短的时间内掌握UG NX 6.0 CAM的应用技术，笔者根据多年使用UG的经验，编
写了这本教程。
《UG NX 6.0中文版数控加工》针对UG NX 6.0 CAM的特点，对书中的内容按照由简单到复杂的过程进
行编排。
全书共分为12章，不仅在每章结合综合实例全面和深入地讲解CAM功能，而且在最后一章还介绍了一
个大型综合范例的制作方法。
另外，《UG NX 6.0中文版数控加工》还配备了交互式多媒体教学光盘，将案例制作过程制作为多媒
体语音视频进行讲解，讲解形式活泼，方便实用，便于读者学习使用。
　　《UG NX 6.0中文版数控加工》结构严谨、内容翔实，范例实用性强、专业性强，多媒体教学光
盘实用，主要面向使用UG NX 6.0中文版进行数控加工的广大用户，可以作为UG NX 6.0 CAM的指导用
书，同时也适合作为工科院校UG CAM的教材和参考书。
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章节摘录

插图：1）影响选择数控刀具的因素在选择刀具的类型和规格时，主要考虑以下因素的影响。
（1）生产性质。
在这里生产性质指的是零件的批量大小，主要从加工成本上考虑对刀具选择的影响。
例如在大量生产时采用特殊刀具，可能是合算的，而在单件或小批量生产时，选择标准刀具更合适一
些。
（2）机床类型。
完成该工序所用的数控机床对选择的刀具类型（钻、车刀或铣刀）的影响。
在能够保证工件系统和刀具系统刚性好的条件下，允许采用高生产率的刀具，例如高速切削车刀和大
进给量车刀。
（3）数控加工方案。
不同的数控加工方案可以采用不同类型的刀具。
例如孔的加工可以用钻及扩孔钻，也可用钻和镗刀进行加工。
（4）工件的尺寸及外形。
工件的尺寸及外形也会影响刀具类型和规格的选择，例如特型表面要采用特殊的刀具来加工。
（5）加工表面粗糙度。
加工表面粗糙度会影响刀具的结构形状和切削用量，例如毛坯粗铣加工时，可采用粗齿铣刀，精铣时
最好用细齿铣刀。
（6）加工精度。
加工精度影响精加工刀具的类型和结构形状，例如孔的最后加工依据孔的精度可用钻、扩孔钻、铰刀
或镗刀来加工。
（7）工件材料。
工件材料将决定刀具材料和切削部分几何参数的选择，刀具材料与工件的加工精度、材料硬度等有关
。
21数控刀具的性能要求由于数控机床具有加工精度高、加工效率高、加工工序集中和零件装夹次数少
的特点，因此对所使用的数控刀具提出了更高的要求。
从刀具性能上讲，数控刀具应高于普通机床所使用的刀具。
选择数控刀具时，首先应优先选用标准刀具，必要时才可选用各种高效率的复合刀具及特殊的专用刀
具。
在选择标准数控刀具时，应结合实际情况，尽可能选用各种先进刀具，如可转位刀具、整体硬质合金
刀具、陶瓷刀具等。
在选择数控机床加工刀具时，还应考虑以下几方面的问题。
（1）数控刀具的类型、规格和精度等级应能够满足加工要求，刀具材料应与工件材料相适应。
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