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内容概要

《高职高专先进制造技术规划教材:UG NX8数控编程实用教程(第3版)》以UGNX8中文版为蓝本，系统
介绍了UGNX加工模块应用的实用数控编程技术，重点突出对UGNX CAM 3轴数控铣编程中各个参数
的意义和设置方法的说明，并以大量的图形来配合讲解。《高职高专先进制造技术规划教材:UG NX8
数控编程实用教程(第3版)》主要内容包括利用CAD／CAM软件进行数控铣（加工中心）编程的基础
知识、思路、方法和工艺处理，UG NX型腔铣、平面铣、固定轴曲面轮廓铣、钻孔加工等各种加工方
法的数控铣加工工序的生成步骤、参数设置及实用技巧、编程实例等，同时结合精选的编程实例进行
讲解，可使读者对UG NX编程有更深的认识，从而高效率、高质量地完成数控编程实用技术的学习。

Page 2



《UG NX8数控编程实用教程》

书籍目录

目    录

第1章  绪论
1
1.1  CAD/CAM软件交互式编程的
基本实现过程
1
1.1.1  获得CAD模型
2
1.1.2  加工工艺分析和规划
2
1.1.3  CAD模型完善
3
1.1.4  加工参数设置
4
1.1.5  刀轨计算
4
1.1.6  检查校验
4
1.1.7  后置处理
4
1.2  编制高质量的数控程序
5
1.3  数控程序基础
6
1.3.1  数控程序的结构
6
1.3.2  常用的数控指令
6
1.3.3  手工编程示例
8
1.4  CAD/CAM软件数控编程功能
分析及软件简介
10
1.4.1  CAD/CAM软件功能
10
1.4.2  UG NX CAM的特点
11
1.5  CAM数控加工工艺
12
1.5.1  数控加工的工艺特点
12
1.5.2  工艺分析和规划
13
1.6  CAM自动编程的工艺设计
15
1.6.1  工艺类型设置

Page 3



《UG NX8数控编程实用教程》

15
1.6.2  走刀方式的选择
20
1.6.3  加工对象及加工区域的设置
22
1.6.4  刀具的选择及参数设置
23
1.6.5  切削用量的选择与计算
25
1.7  高速加工数控编程简介
27
1.7.1  高速加工概述
27
1.7.2  高速加工的工艺设置
27
1.7.3  高速加工程序的编制要点
28
思考与练习
29
第2章  NX编程基础
31
2.1  进入加工环境
31
2.1.1  NX加工环境
31
2.1.2  NX加工模块的工作界面
32
2.1.3  加工模块专有工具条
33
2.2  UG NX编程的一般步骤
33
任务2-1  创建椭圆凹槽加工工序
35
2.3  创建程序
40
2.4  创建刀具
40
2.5  创建加工方法
43
2.6  创建几何体
44
2.6.1  坐标系几何体
44
2.6.2  工件几何体
46
2.7  工序导航器
49
2.7.1  工序导航器的显示
49

Page 4



《UG NX8数控编程实用教程》

2.7.2  工序管理
51
2.8  刀轨检验
53
2.8.1  重播刀轨
53
2.8.2  刀轨列表
54
2.8.3  确认刀轨
54
2.9  刀具路径后置处理
57
任务2-2  创建凹凸花形零件加工
程序
59
思考与练习
78
第3章  型腔铣
79
3.1  型腔铣简介
79
3.2  型腔铣工序的创建步骤
80
任务3-1  创建凹模型腔铣工序
82
3.3  “型腔铣”对话框的参数组
简介
87
3.4  刀轨设置
88
3.4.1  切削模式
88
3.4.2  步距与切深设置
91
3.4.3  切削层
92
3.5  切削参数
97
3.5.1  策略
97
3.5.2  余量
101
3.5.3  拐角
103
3.5.4  连接
104
3.5.5  空间范围
105
3.5.6  更多

Page 5



《UG NX8数控编程实用教程》

107
3.6  非切削移动
109
3.6.1  进刀
109
3.6.2  退刀
112
3.6.3  起点/钻点
112
3.6.4  转移/快速
114
3.6.5  避让
116
3.6.6  更多
116
3.7  进给率和速度
117
任务3-2  创建凸模零件的型腔铣
工序
119
3.8  型腔铣工序的几何体
130
任务3-3  创建弧形凹槽粗加工的
型腔铣工序
134
3.9  型腔铣的子类型
140
3.9.1  深度加工轮廓
141
3.9.2  剩余铣
145
3.9.3  拐角粗加工与深度加工拐角
147
任务3-4  创建凸模零件加工粗、
精加工程序
148
思考与练习
168
第4章  平面铣
169
4.1  平面铣简介
169
4.2  平面铣工序的创建
170
任务4-1  创建心形凹槽平面铣
工序
171
4.3  平面铣的几何体
177

Page 6



《UG NX8数控编程实用教程》

4.3.1  “面”模式选择边界
几何体
178
4.3.2  “曲线/边”模式创建边界
180
4.3.3  “点”模式创建边界
183
4.3.4  “边界”模式创建边界
184
4.3.5  边界的编辑
184
4.3.6  底面
185
任务4-2  创建凸轮平面铣工序
186
4.4  平面铣的切削层
191
4.5  平面轮廓铣
194
4.6  面铣削
196
4.6.1  面铣削的几何体选择
196
4.6.2  面铣削的刀轨设置
198
4.7  文本铣削
201
任务4-3  创建箱盖平面铣工序
202
思考与练习
221
第5章  固定轴曲面轮廓铣
222
5.1  固定轴曲面轮廓铣简介
222
5.2  固定轴曲面轮廓铣工序的
创建
223
5.2.1  创建固定轴曲面轮廓铣
工序
223
5.2.2  固定轴曲面轮廓铣工序的
几何体
224
5.2.3  切削参数
227
5.2.4  非切削移动
229
5.2.5  驱动方法

Page 7



《UG NX8数控编程实用教程》

232
任务5-1  创建弧形凹槽精加工的
固定轮廓铣工序
233
5.3  边界驱动方法
240
5.3.1  驱动几何体
240
5.3.2  驱动设置
242
5.4  区域铣削驱动方法
247
5.5  清根驱动方法
250
5.5.1  清根类型
251
5.5.2  清根驱动方法设置
253
任务5-2  创建烟灰缸型腔固定轴曲
面轮廓铣工序
256
5.6  其他驱动方法
267
5.6.1  螺旋式驱动
267
5.6.2  曲线/点驱动
270
5.6.3  文本驱动
273
5.6.4  径向切削驱动
275
5.6.5  曲面区域驱动
277
5.6.6  流线驱动
281
5.6.7  刀轨驱动固定轴曲面
轮廓铣
284
任务5-3  创建标记牌铣雕加工的数控
程序
286
思考与练习
303
第6章  钻孔加工
305
6.1  钻孔加工程序基础
305
6.2  钻孔加工工序的创建
306

Page 8



《UG NX8数控编程实用教程》

任务6-1  创建通孔钻孔工序
307
6.3  钻孔加工的循环设置
312
6.3.1  钻孔加工的子类型与循环
类型
312
6.3.2  循环参数设置
312
6.4  钻孔工序参数设置
316
6.5  钻孔加工的几何体
318
6.5.1  钻孔点
319
6.5.2  顶面和底面
321
任务6-2  创建台阶上的钻孔工序
322
思考与练习
330
附录A  FANUC数控系统的G代码
和M代码
331
附录B  UG NX的后置处理器配置
334
附录C  NX CAM常用术语中英文
对照表
339
参考文献
346

Page 9



《UG NX8数控编程实用教程》

章节摘录

版权页：   插图：   3.3D动态 3D动态模拟刀具对毛坯切削运动的过程，与2D动态相似。但3D动态可以
在模拟时从任意方位观看切削过程，如图2—57所示为3D动态可视化刀轨示例。 以动态方式显示刀具
切削过程时，需要指定用于加工成零件的毛坯。如果在创建工序时没有指定毛坯几何体，那么在选择
播放时，系统将弹出一个警告对话框，如图2—58所示，提醒当前没有毛坯可用于验证。 单击OK按钮
，系统会弹出指定临时毛坯的对话框，与创建工件几何体中指定毛坯方法相同，可以选择毛坯定义类
型来创建一个毛坯，最常用的方法为选择毛坯几何体类型为“包容块”。 2.9刀具路径后置处理 CAM
过程的最终目的是生成一个数控机床可以识别的代码程序。数控机床的所有运动和操作是执行特定的
数控指令的结果，完成一个零件的数控加工一般需要连续执行一连串的数控指令，即数控程序。手工
编程方法根据零件的加工要求与所选数控机床的数控指令集来编写数控程序，直接手工输入到数控机
床的数控系统。自动编程方法则不同，经过刀路轨迹计算产生的是刀位文件（Cutter Location Source
File），而不是数控程序，因此，需要设法把刀位文件源文件转换为特定机床能执行的数控程序，输入
数控机床的数控系统，才能进行零件的数控加工。把刀位源文件转换成特定机床能执行的数控程序的
过程称为后置处理（Post Processing）。UG的刀位文件为CLSF文件，要将其转化成NC文件，成为数控
机床可以识别的G代码文件。NX软件通过UG／POST，将产生的刀具路径转换成指定的机床控制系统
所能接收的加工指令。 1.UG／POST后置处理条件 用UG／POST进行后置处理时，需具备以下条件。 
（1）刀具路径。在UG加工环境中创建的操作必须生成刀具路径（Tool Paths）。因为UG／POST需要
包含在UG—part文件中的刀具路径信息作为后置处理的输入。 专家指点：当选择的操作是经过参数修
改而没有重新生成的刀具路径时，进行后处理时会弹出警告信息对话框。如果不需要重新生成而是直
接作后处理，单击“确定”按钮将按原先生成的刀具路径进行后处理。否则，应先单击“取消”按钮
，进行重新生成后，再作后处理操作。 （2）加工输出管理器（The Manufacturing Output Manager）。
加工输出管理器是UG／POST后置处理器的核心，是UG提供的一个事件驱动工具。在后置处理时，加
工输出管理器启动翻译器并增添功能信息与数据到翻译器，加载事件管理和定义文件。加工输出管理
器的工作流程如下：系统首先利用事件生成器从刀具路径中提取每个事件及其相关信息，并将这些信
息传送到加工输出管理器进行处理；然后把带有相关数据信息的事件传递到已生成的事件管理器中，
由事件管理器对事件进行处理：再将要输出的数据信息返回到加工输出管理器；最后加工输出管理器
通过阅读定义文件的有关信息来确定输出文件的格式。 （3）事件生成器（The Event Generator）。事
件生成器是一个提取零件的刀具路径数据的文件，它能将提取的刀具路径数据作为事件和参数发送到
加工输出管理器。这些事件包含大量能使数控机床执行某些特定加工动作的信息。例如，要使数控机
床沿某一直线运动到参数X、Y、Z所确定的位置点，事件生成器将会产生一个直线运动事件，该事件
带有直线运动终点X、Y、Z坐标值的参数信息，这些信息将会被发送到加工输出管理器中。
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编辑推荐

《高职高专先进制造技术规划教材:UG NX8数控编程实用教程(第3版)》可作为数控编程人员CAM技术
的自学教材和参考书，也可作为UG NX CAM技术各级培训教材以及高职高专相关专业的课程教材。
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