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前言

　　计算机辅助制造（CAM）是企业应用计算机辅助加工技术的基础。
一般模块中主要包括铣加工编程、车加工和电火花线切割等加工编程。
本书的重点是铣加工编程，主要目标是通过详细阐述和实例操作帮助用户快速、正确、有效地掌握NX
CAM的用户界面、加工环境和各种相关操作知识与操作技能。
 本书共有3篇，下面简单介绍。
 第1篇为基础篇。
详细阐述NX中的WAVE几何连接器及NC助理的应用。
对于WAVE几何连接器，主要介绍如何应用WAVE几何连接器的不同方法创建与设计者原来的几何体
相关的加工几何体，这些加工几何体如何在整个加工过程中随时进行有效的修改。
NC助理是非常有用的分析工具，能够帮助用户分析被加工模型的圆角半径、底角半径、拔模角度和
切削深度。
通过对这些特征的分析帮助用户决定所使用的切削刀具的主要参数。
　　第2篇为固定轴加工技术。
主要介绍型腔铣、插铣、等高加工、固定轴轮廓铣的功能及应用，并介绍高速铣加工在现代制造中的
应用。
　　第3篇为多轴加工技术。
主要介绍多轴加工的概念、5轴等高加工、顺序铣、变轴轮廓铣及各种刀轴控制方式。
　　附录A介绍NX中各种库的概念及加工操作中的主要应用和编辑手段，包括刀具库、机床库、零件
材料库、刀具材料库、切削方法库、进给速度和主轴转速库等。
　　附录B介绍NX加工中各种投影矢量的概念。
　　附录C介绍NX曲面轮廓铣的加工方法和原理。
　　附录D提供NX热键表以供读者查阅。
　　本书配有光盘，包括本书中所有练习题所需的部件文件，供读者学习时使用。
　　本书可以作为NX CAM人员的基础培训教材、自学参考书及深入了解NX模块与功能的参考书，也
可作为有一定NX CAM基础的老用户的自学参考书。
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内容概要

本书是英文资料Fixed Axis Techniques及Multi-Axis Techniques的中文译本，主要介绍NX在固定轴及多轴
加工方面的概念及功能，包括WAVE的概念、NC助理、型腔铣、等高加工、固定轴加工技术、多轴加
工技术以及NX与加工相关的各种库的定制，如刀具库、机床库和切削参数库等。
书中利用大量的实例讲解其使用技巧，供读者参考。
　　本书可作为NX加工的基础培训教材，也可供具有一定NX加工基础知识的读者及NX系统管理人员
自学参考使用。
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章节摘录

　　点到点运动用来创建线性的非切削运动，它用来使刀具运动到另外一个连续刀轨运动的位置。
创建顺序铣操作时可能用到，也可能用不到这种运动方式。
点到点子运动有多种方式。
创建点到点运动时必须定义运动方式。
　　10.1.7退刀运动　　退刀运动可以使刀具从零件无切削的运动到安全平面或某一定义好的退刀点，
它的对话框与进刀运动对话框类似。
建立退刀运动子操作必须指定退刀方式。
　　10.2定义检查面　　在建立连续运动刀轨或进刀运动子操作时，必须定义一个或多个检查面。
　　默认情况下，一个子操作中的检查面在下一个子操作中会自动被作为驱动面，这样可以避免每次
必须指定驱动面。
而零件几何体默认情况下在整个刀轨的每个子操作中都是不变的，这样也可以避免每次指定零件面。
通常在每个子操作中都要指定的是检查面。
　　在指定零件面、驱动面和检查面之前，必须指定刀具的停止位置，共有如下5种可能的方式。
Near Side：刀具根据当前的位置，到达所指定的零件的最近侧时停止。
　　FarSide：刀具根据当前位置，到达所指定的零件的最远侧时停止。
On：刀具根据当前位置，中心轴到达指定零件的边时停止。
　　Ds－Cs Trangency.刀具在与驱动面和检查面相切时停止。
　　Ps-Cs Trangency：刀具在与零件面和检查面相切时停止。
　　一开始必须指定刀具参考点的位置，用来确定刀具在驱动几何体、零件几何体和检查几何体的哪
一侧，参考点只用来确定方向。
　　一旦指定了参考点，就可以确定刀具的起始位置，如近侧、远侧或在驱动几何、零件几何或检查
几何上。
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