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引言
数控车削加工工艺是采用数控车床加工零件时所运用的方

法和技术手段的总和。是人们大量数控加工实践经验的总结。数
控车削工艺时数控车削编程的前提和依据，没有符合实际的、科
学合理的数控车削加工工艺，就不可能有真正可行的数控车削加
工程序。数控车削编程就是将制定的数控车削加工工艺内容程序
化。

一、数控车削加工工艺的基本特点
1.工艺设计严密
加工工艺制定是否先进、合理，将在很大程度上关系到加工

质量的优劣。因此在确定数控车削工艺时，编程人员必须认真分
析加工过程中的的每一个细小的环节，稍有疏忽或经验不足就会
发生错误，甚至酿成重大安全事故（机损、人伤）及质量事故。

2.注重加工的适应性
数控加工自动化车程度高、质量稳定、可多坐标联动、便于

工序集中，但价格昂贵，操作技术要求高，加工方法、加工对象
选择不当往往会造成较大的损失。为了既能充分发挥出数控加工
的优点，又能达到较好的经济效益，在选择加工方法和对象时要
特别慎重，甚至有时还要在基本不改变工件原有性能的前提下，
对其形状、尺寸、结构等作适应数控加工的修改。

二、数控车削加工工艺的制定
工艺分析是数控车削加工的前期工艺准备工作。要求编程者

不仅要了解数控车床的工作原理、性能特点及结构。掌握编程语
言及编程格式，还应熟练掌握工件加工工艺，确定合理的切削用
量、正确地选用刀具和工件装夹方法。因此，应遵循一般的工艺
原则并结合数控车床的特点，认真而详细地进行数控车削加工工
艺分析。

（一）零件图的工艺分析
零件图分析是制定数控车削工艺的首要任务。主要进行尺寸

标注方法分析、轮廓几何要素分析以及精度和技术要求分析。此
外还应分析零件结构和加工要求的合理性，选择工艺基准。

1.尺寸标注方法分析
零件图上的尺寸标注方法应适应数控车床的加工特点，以

同一基准标注尺寸或直接给出坐标尺寸。这种标注方法既便于编
程，又有利于设计基准、工艺基准、测量基准和编程原点的统
一。如果零件图上各方向的尺寸没有统一的设计基准，可考虑在
不影响零件精度的前提下选择统一的工艺基准。计算转化各尺
寸，以简化编程计算。

（二）、工序的划分
1.按所用刀具划分
以同一把刀完成的那一部分工艺过程为一道工序。这样可以

减少换刀次数，缩短空行程时间，减少多次装夹时的定位误差。
2.按安装次数划分
以每一次装夹完成的那一部分工艺过程作为一道工序。这种

划分方法可将位置精度要求高的表面安排在一次安装下完成，以
免多次安装所产生的安装误差影响位置精度。这种工序互粉方法
适用于加工内容不多的零件。

3.按加工部位划分工序
即以完成相同型面的那一部分工艺过程为一道工序。对于加

工表面多而复杂的零件，可按其结构特点划分工序。一般按“先
面后孔”、“先简单后复杂”的顺序划分。

4.以粗、精加工划分工序
在粗加工中完成的那一部分工艺过程为一道工序，在精加工

中完成的那一部分工艺过程为一道工序。这种划分方法适用于加
工后变形较大，或表面粗糙度要求高的零件。

（三）进给路线的确定
1.确定数控车削加工进给路线的主要原则：

（1）首先按照拟定的工步顺序，确定零件各加工表面进给
路线的顺序；

（2）确定的进给路线应该能保证工件轮廓表面加工后的精
度和表面粗糙度要求；

（3）寻求最短的进给路线（包括空行程路线和进给加工路
线），以便提高加工效率；

（4）要选择工件在加工时变形小的路线，对细长零件或薄
壁零件应该采用分几次走刀加工到最后尺寸，或者用对称地去除
加工余量的方法来安排进给路线。

确定进给加工路线的重点，主要在于确定粗加工切削过程与
空行程的进给路线；精加工切削过程的进给路线，基本上都是沿
着零件轮廓的顺序进行的。

2.数控车削粗加工进给路线的确定
（1）常用的粗加工进给路线
1）“矩形”循环进给路线。使用数控系统具有的矩形循环

功能而安排的“矩形”循环进给路线。
2）沿轮廓形状等距线循环进给路线。使用数控系统具有的

封闭式复合循环功能控制车刀沿着工件的轮廓进行等距线循环的
进给路线。

3）双向切削进给路线。利用数控车床加工的特点，还可以
使用横向和径向双向进刀，沿着零件毛坯轮廓进给的加工路线。

（2）最短的粗加工进给路线
切削进给加工路线减短，可以有效的降低刀具的损耗，提高

生产效率。
3.数控车削精加工进给路线的确定
（1）零件成型轮廓的进给路线
在安排进行一刀或多刀加工的精车进给路线时，零件的最

终成型轮廓应该由最后一刀连续加工完成，并且要考虑到加工刀
具的进刀、退刀位置；尽量不要在连续的轮廓轨迹中安排切入、
切出以及换刀和停顿，以免造成工件的弹性变形、表面划伤等缺
陷。

（2）刀具切入、切出以及接刀点的位置选择
加工刀具的切入、切出以及接刀点，应该尽量选取在有空刀

槽，或零件表面间有拐点和转角的位置处，曲线要求相切或者光
滑连接的部位不能作为加工刀具切入、切出以及接刀点的位置。

（3）如果零件各加工部位的精度要求相差不大，应以最高
的精度要求为准，一次连续走刀加工完成零件的所有加工部位；
如果零件各加工部位的精度要求相差很大，应把精度接近的各加
工表面安排在同一把车刀的走刀路线内来完成加工部位的切削，
并应先加工精度要求较低的加工部位，再加工精度要求较高的加
工部位。

4.最短空行程进给加工路线的确定
在保证加工质量的前提下，让加工程序有着最短的空行程进

给路线，不仅可以节省整个加工过程的运行时间，还可以减少机
床进给机构的磨损。

三、结束语
数控车床是按事先编制好的加工程序对零件进行自动加工

的。数控加工程序将直接影响零件的加工质量、生产效率和刀具
寿命，而数控程序其实描述的就是加工工艺，所以对零件加工工
艺的分析，会直接影响加工效果。因此，要想写出好的数控程
序，必须先制定出好的加工工艺。不当之处，敬请指教。
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[摘 要] 数控机床一种高效率的自动化设备，要充分发挥数控机床这一特点，必须在编程之前对工件进行工艺分析，根据具体条件，选

择经济、合理的工艺方案。本文粗浅地对数控车削过程中的工艺问题进行了探讨。
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