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内容概要

　　本书内容简介：Unigraphics（UG）是目前世界上应用最普遍、最富竞争力的CAD／CAE／CAM
精密集成的高端软件之一，在制造业的各个领域，如航空航天、汽车、模具和精密机械等行业有着日
益广泛的应用，已成为这些行业中不可缺少的工具软件。
UG软件的功能非常强大，所包含的模块也非常多，涉及工业设计与制造的各个层面。
UG的加工模块CAM系统拥有强大的加工能力，是UG软件最重要的模块之一。

　　UG的加工功能由多个加工模块提供，如MILL PLANAR（平面铣）、MILL
CONT0UR（轮廓铣）、MIL一MULTLAXIS（多轴铣）、Tuming（车削加工）和WIRE-EDM（线切割
）等。
其中，平面铣模块提供了粗加工单个和多个型腔的功能，可沿任意形状走刀，产生复杂的刀具路径。
当检测到异常的切削区域时，它可修改刀具路径，或者在规定的公差范围内加工出型芯或型腔。
轮廓铣和多轴铣模块用于对表面轮廓进行精加工，它们提供了多种驱动方法和走刀方式，可根据零件
表面轮廓选择切削路径和切削方法。

　　本书内容翔实、条理清晰、实例丰富、讲解完整，根据多年来笔者在职教领域CAD／CAM的教学
实践，总结出一些实用的UG
CAM加工经验，力求使读者能快速掌握UG CAM各加工模块的应用及各项功能命令的操作和使用，是
初学者学习UG
CAM数控编程不可多得的参考用书。
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　2.3 创建程序组
　2.4 创建刀具组
　　2.4.1 刀具参数设置
　　2.4.2 从切削库中调用刀具
　　2.4.3 刀具子类型
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　2.6 创建方法组
　2.7 使用加工边界
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　　2.7.4 使用开放和封闭边界
　　2.7.5 确定刀具位置
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　2.8 创建操作
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第3章 UGCAM模具加工基础
　3.1 模具基础
　　3.1.1 模具的组成
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　　3.4.3 背吃刀量
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　⋯⋯
第4章 UG表面铣
第5章 UG平面铣
第6章 UG型腔铣
第7章 曲面轮廓铣
第8章 钻削加工
第9章 高速切削加工
第10章 多轴铣加工
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第11章 车削加工
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第13章 UG仿真与后处理
第14章 综合加工实例
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章节摘录

　　有些零件虽然能在一次安装过程中加工出很多待加工面，但考虑到程序太长，会受到某些限制，
如控制系统的限制（主要是内存容量）、机床连续工作时间的限制（如一道工序在一个班内不能结束
）等。
此外，程序太长会增加出错率，查错与检索也较困难。
因此程序不能太长，一道工序的内容也不能太多。
　　2.以加工部分划分工序　　对于加工内容很多的零件，可按其结构特点将加工部位分成几个部分
，如内形、外形、曲面或平面等。
　　3.以粗、精加工划分工序　　对于易发生加工变形的零件，由于粗加工后可能发生较大的变形而
需要进行校形，因此一般来说凡要进行粗、精加工的工件都要将工序分开。
　　综上所述，在划分工序时，一定要视零件的结构与工艺性、机床的功能、零件数控加T内容的多
少、安装次数及本单位生产组织状况灵活掌握。
　　零件采用工序集中的原则还是采用工序分散的原则，也要根据实际需要和生产条件确定，要力求
合理。
　　加工顺序的安排应根据零件的结构和毛坯状况，以及定位安装与夹进的需要来考虑，重点是工件
的刚性不被破坏。
顺序安排一般应按下列原则进行：　　（1）上道工序的加工不能影响下道工序的定位与夹紧，中间
穿插有通用机床加TT序的也要综合考虑。
　　（2）先进行内型腔加工工序，后进行外型腔加工工序。
　　（3）在同一次安装中进行的多道工序，应先安排对工件刚性破坏小的工序。
　　（4）以相同定位、夹紧方式或同一把刀具加工的工序，最好连接进行，以减少重复定位次数、
换刀次数和挪动压板次数。
 　　⋯⋯
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编辑推荐

　　自《Pro／ENG}NEER野火版零件设计完全解析》《Pro／ENGINEER野火版逆向工程完全解析》
、《Pro／ENGNEER野火版模具设计完全解析》、《UGNX数控编程专家精解》出来以来，得到了广
大读者的热情反馈。
由于软件技术的不断更新换代和相应技术的逐步完善，推出该系列的完善版本，该系列图书具有以下
特点。
　　1.专业化：不是软件应用的简单解读，而是专业化深入的不但专研，以及包含多年的应用经验。
　　2.解操作：精选多案例。
在讲解理论的同时，使用图解化讲解各个步骤。
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