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前言

Pro/ENGINEER（简称Pro／E）是由美国PTC公司推出的一套博大精深的三维CAD／CAM参数化软件
系统，其内容涵盖了从产品概念设计、工业造型设计、三维模型设计、分析计算、动态模拟与仿真、
工程图输出，到生产加工成产品的全过程，其中还包含了大量的电缆及管道布线、模具设计与分析等
实用模块，应用范围涉及航空航天、汽车、机械、数控（NC）加工以及电子等诸多领域。
由于具有强大而完美的功能，Pro/ENGINEER几乎成为三维CAD／CAM领域的一面旗帜和标准。
它在国外大学院校里已成为学习工程类专业必修的课程，也成为工程技术人员必备的技术。
Pro/ENGINEER中文野火版5.0是美国PTC公司目前推出的最新版本，它构建于Pro/ENGINEER野火版的
成熟技术之上，新增了许多功能，使其技术水准又上了一个新的台阶。
本书介绍了Pro/ENGINEER中文野火版5.0数控加工技术，其特色如下：内容全面，与其他的同类书籍
相比，包括更多的Pro/ENGINEER数控加工内容。
范例丰富，对软件中的主要命令和功能，先结合简单的范例进行讲解，然后安排一些较复杂的综合范
例帮助读者深入理解、灵活运用。
讲解详细，条理清晰，保证自学的读者能独立学习。
写法独特，采用Pro/ENGINEER中文野火版5.0软件中真实的对话框、操控板和按钮等进行讲解，使初
学者能够直观、准确地操作软件，从而大大提高学习效率。
随书光盘中制作了本书的全程同步视频文件，时间近4小时，能够更好地帮助读者轻松、高效地学习
。
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内容概要

本书全面、系统地介绍了Pro/ENGINEER中文野火版5.0数控加工技术，内容包括数控加工概论、数控
工艺概述、Pro/ENGINEER数控加工入门、铣削加工、孔加工、车削加工、线切割加工、多轴联动加
工、钣金件制造以及后置处理等。
　　在内容安排上，本书紧密结合范例对Pro/ENGINEER数控加工的流程、方法与技巧进行讲解和说
明，这些范例都是实际工程设计中具有代表性的例子，这样的安排可增加本书的实用性和可操作性；
在写作方式上，本书紧贴软件的实际操作界面，采用软件中真实的对话框、操控板、按钮等进行讲解
，使初学者能够直观、准确地操作软件，从而尽快上手，提高学习效率。
　　本书内容全面、条理清晰、范例丰富、讲解详细、图文并茂，可作为机械技术人员学
习Pro/ENGINEER数控加工的自学教程和参考书，也可作为大中专院校学生和各类培训学校学员
的CAD/CAM课程上课及上机练习教材。
本书附视频学习光盘一张，制作了近4个小时的本书的全程同步视频录像文件，另外还包含了本书所
有的素材文件、教案文件、范例文件和Pro/ENGINEER野火版5.0的配置文件。
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章节摘录

插图：1.3.1 数控机床的组成数控机床的种类很多，但是任何一种数控机床都主要由数控系统、伺服系
统和机床主体三大部分以及辅助控制系统等组成。
1.数控系统数控系统是数控机床的核心，是数控机床的“指挥系统”，其主要作用是对输入的零件加
工程序进行数字运算和逻辑运算，然后向伺服系统发出控制信号。
现代数控系统通常是一台带有专门系统软件的计算机系统，开放式数控系统就是将计算机配以数控系
统软件而构成的。
2.伺服系统伺服系统（也称驱动系统）是数控机床的执行机构，由驱动和执行两大部分组成。
它包括位置控制单元、速度控制单元、执行电动机和测量反馈单元等部分，主要用于实现数控机床的
进给伺服控制和主轴伺服控制。
它接受数控系统发出的各种指令信息，经功率放大后，严格按照指令信息的要求控制机床运动部件的
进给速度、方向和位移。
目前数控机床的伺服系统中，常用的位移执行机构有步进电动机、液压马达、直流伺服电动机和交流
伺服电动机，后两者均带有光电编码器等位置测量元件。
一般来说，数控机床的伺服系统，要求有好的快速响应和灵敏而准确的跟踪指令功能。
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编辑推荐

《Pro/ENGINEER中文野火版5.0数控加工教程》：系统地介绍Pro／E5．0数控加工技术与技巧讲解详
细、条理清晰、通俗易懂、实例丰富图标式讲解，读者能准确操作软件，尽快上手注重实用，融入Pro
／E加工高手多年的经验长时间的全程视频录像，快速提高学习效率
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