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作者介绍: 

Peter
Smid是一位专业顾问、教育家和演说家，在工业和教学领域中具有多年实际经验。在
工作中，他搜集了CNC和CAD/CAM在各个层面上应用的大量经验并向制造业及教学机
构提供计算机数控技术、编程、CAD/CAM、先进制造、加工、安装以及许多其他相关
领域的实际应用方面的咨询。他在ONC编程、加工以及企业员工培训方面有着广阔的工
业背景，数百家公司从他渊博的知识中获益。

Smid先生长年与先进制造公司及CNC机械销售人员打交道，并且致力于大量技术院校
和机构的工业技术规划以及机械加工厂的技术培训，这更扩展了他在CNC和CAD/CAM
培训、计算机应用和需求分析、软件评估、系统配置、编程、硬件选择、用户化软件以
及操作管理领域的专业和咨询技能。
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比较浅显，内容不算特别丰富。但是对于新手还是有借鉴价值
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