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内容概要

《UG NX 8.5数控加工教程》紧密结合实例对数控编程加工的流程、方法与技巧进行讲解和说明，这
些实例都是实际生产一线中具有代表性的例子，这样的安排可增加《UG NX 8.5数控加工教程》的实
用性和可操作性，还能使读者较快地进入数控加工编程实战状态；在写作方式上，《UG NX 8.5数控
加工教程》紧贴软件的实际操作界面，使初学者能够直观、准确地操作软件进行学习，从而尽快地上
手，提高学习效率。
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章节摘录

版权页：   插图：   注意：选择不同的进刀类型时，“进刀”选项卡中参数的设置会不同，应根据加工
工件的具体形状选择合适的进刀类型，从而进行各参数的设置。
 Stage7.设置进给率和速度 Stage1.单击“底面壁”对话框中的“进给率和速度”按钮，系统弹出图3.3.26
所示的“进给率和速度”对话框。
 Step2.选中“进给率和速度”对话框区域中的复选框，在其后的文本框中输入值1500.0，在区域文本框
中输入值800.0，按回车键，然后单击按钮，其他参数的设置如图3.3.26所示。
 Step3.单击“进给率和速度”对话框中的按钮，系统返回“底面壁”对话框。
 注意：这里不设置表面速度和每齿进给量并不表示其值为0，单击钮后，系统会根据主轴转速计算表
面速度，再根据切削进给率自动计算每齿进给量。
 图3.3.26所示的”进给率和速度”对话框中各选项说明如下： 用于设置表面速度。
表面速度即刀具在旋转切削时与工件的相对运 动速度，与机床的主轴速度和刀具直径相关。
 刀具每个切削齿切除材料量的度量。
 系统提供了以下三种主轴速度输出模式。
 以每分钟转数为单位创建主轴速度。
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编辑推荐

《UG NX 8.5数控加工教程》可作为广大工程技术人员学习数控加工编程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课程上课及上机练习的教材。
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