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内容概要

　　《CAD/CAD职场技能特训视频教程：PowerMILL 10.0数控编程技术实战特训》以PowerMILL10.0
软件高效解决模具工厂中数控编程问题为根本目标，重点介绍其数控铣削编程功能的特点及实际选用
加工参数时应注意的事项，并对难点和重点进行讲解。
期望读者在对模具数控编程的学习过程中，有在工厂里“实战特训”般的实习体验。
　　本书案例及实现方法来源于工厂实践，案例练习丰富，经验实用可靠。
案例工作全过程示范，反映了CNC编程工程师真实工作过程。
　　编写本书的目的是让更多的读者学习如何用PowerMlLL软件在实际工作中高效解决数控编程问题
，帮助有志从事PowerMILL上数控编程的人士少走弯路、少犯错误，从而尽快胜任本行业的工作岗位
，实现人生目标。
　　本书适合具有3D绘图基础，希望进一步学习数控编程技术并有志成为数控编程工程师的读者阅读
。
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章节摘录

版权页:预备知识本章知识要点及学习本章以初学者学习Power MILL数控编程时普遍关心的问题为线索
，回答以下问题：（1）CNC的基本概念（2）数控程序代码的含义。
（3）数控技术瓣发展趋势。
（4）模房（模具制造车间）编程师的编程过程及塑胶模具制造流程。
（5）对初学者的忠告。
本章是基础，内容多且繁杂，初学者开始学习不必花费过多的时间来仔细研究这些技术细节，部分内
容没有完全弄懂，暂时也不要紧。
主要内容后，紧接着学习其他后续内容。
日后有空，再读本章，可以加深理解。
1.2数控加工基本知识1.2.1CNC的基本含义CNC是英文Computer Numberical Control的缩写。
意思是计算苛岚数据控制，简单地说，就是数控加工。
在珠江三角洲地区，称为“电脑锣”。
数控加工是当今机械制造中的先进加工技术，是一种高效率、高精度与高柔性的自动化加工方法以。
它是将要加工的工件的数控程序输入给机床，机床在这些数据的控制下自动加工出符合人们意愿的工
件，制造出美妙的产品。
这样就可以把艺术家的想象变为再现实的商品。
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编辑推荐

《CAD/CAM职场技能特训视频教程:PowerMILL 10.0数控编程技术实战特训》由电子工业出版社出版
。
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