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1.刀具的选择

因为和传统的加工相比较，数控加工在工艺和方法上都存

在较大的差别，所以在选择刀具时也有其不同之处。速度切削是

传统加工中的首选形式，而数控加工中则采用高速切削，高速切

削在提升加工质量和效率上占有较大的优势，切削过程中变形的

情况较小，加工周期得到提升，因此加工制造中切削速度的合理

调整是可行的。而在当前干切削的应用也比较多，采用这种方式

只需要刀具的耐热性较好，而不用添加切削液或只需添加少量即

可，相比较传统的加工，对刀具的要求数控加工相对更高。同时

制造刀具的厂商在地位上也有较大的变化，刀具行业的地位和作

用也因此变化较大：以往是单独生产和供应刀具，现阶段除了生

产刀具之外，还通过研究开发和创新切削工艺，对配套的产品进

行制造；从以往的刀具供应商转变为提高企业生产质量和效率的

重要的合作伙伴。

2.刀具的路径

传统的机加工中刀具的路径是靠人工掌控，因此难免有误差

产生；而在数控加工过程中刀具的路径是通过编制程序确定，而

且具有较高的准确度。从实际使用情况分析，在刀具路径方面数

控加工主要有以下优势：采用了螺旋与斜坡的方式对进退刀进行

相应的设置，并按照切线方向对切入切出进行规律的控制；尽可

能保证金属切除率的状态恒定；采用的加工形式为分层式；在行

间拐角和往复运动时，利用的过渡形式是线性延伸和不延伸、圆

弧延伸等，防止切削与全刀宽切削方向发生较大的变化等。

3.装夹和夹具的选择

在数控加工过程中，对夹具的要求包括：（1）保证夹具和

机床的坐标方向保持固定；（2）对零件尺寸和机床 坐标的关系

进行有效的处理。数控加工中心在对夹具进行选择的过程中，应

按照工作台的槽与基准对位置和安装要求进行确定，并对零件和

机床坐标系尺寸的关系进一步确定，也是和传统机床加工部分根

本区别。装夹具的步骤主要包括两步，即夹紧与定位，在对传统

机床装夹的过程中，由于机床的能力有限，会增加装夹次数。而

在数控机床装夹过程中，可一次性对多个面进行加工，以此达到

减少装夹误差的目的。在装夹时为了方便定位和夹紧应该采用专

用夹具，但这样会产生较高的成本费用，如果需要加工的件数比

较庞大，在夹具上就会产生较高的成本费用，所以在设计与使用

专用夹具时，应该引起充分的重视。同时数控加工可利用仪表调

试，以此满足定位标准，而在该环节对夹具的要求较低，想要夹

紧只需普通的压紧元件即可，进而达到较大程度的降低成本的目

的。

4.加工方式的比较

数控机床其中一个较大的特征是对于那些传统机床加工中需

要慎重使用的加工方法，可以进行有效的利用。数控机床中调头

镗与不同方式的循环代替了传统加工的悬臂镗和利用尾座导向形

成的支撑镗；多种形式的圆弧插补法、背镗法及数控修整法替代

了传统加工的充填法、空刀法、修整法及其他工艺。而且现阶段

一种新的加工工艺硬切削在工作效率的提升和成本投入的降低方

面都显示出极大的优势，也是对传统磨削工艺的挑战，所以在现

代制造加工中磨工艺的发展将被切工艺替代。相比较于湿切削，

干切削绿色制造工艺也存在许多优点，但也有缺点存在，刀具缺

乏较高的耐用度，增加切削力会出现严重的变形情况，因此无法

保证工件的加工质量。但通过对干切削的特征和影响因素进行综

合分析后，采取合理的补救措施，这种切削方式还是可以发挥出

较大的优势的。

5.切削用量的比较

传统机床加工都是靠工作人员工作经验对其进行操控，是一

种相对保守的安全和控制，尤其是在对曲面和曲线进行操作时出

现错误的频率较高，因此需要适当的增加切削量来达到废品率降

低的目的。而数控机床加工过程中，控制系统负责控制加工的动

作，可以在加工过程中实现有效的控制任何形面的目的，而且在

工作面上刀具是连续工作的，具有自动灵活的特征，另外在加工

时程序还会根据实际情况合理的设置切削用量，可较大程度的提

升加工效率，相比较于传统的机床加工，具有较大的优势。

当前采用高速加工进行粗加工时，主要采用高切削速度和

进给率、小切削量有效结合的方式，在此过程中应该增加切的数

量，但是综合比较其耐用程度、加工效率及系统刚度具有非常大

的价值。另外一种方式是在高速加工时，自动优化处理其速度，

在较小切量的位置和对余量较大的位置进行加工时加强切削的速

度，进而可较大的缩短加工时间，提升加工效率，降低刀具的损

坏率，达到提高其耐用度和加工质量的目的。优化其F值后可以

按照余量的变化而逐渐改变其切削速度，这是传统机床加工实现

不了的。

6.柔性度不同

传统的通用机床具有柔韧性好、低效率的特征，而传统的专

用机床柔性、刚性反而较差，生产效率却较高，对产品频繁改型

的需求不能满足。而在新型零件加工过程中采用数控技术，只用

转换程序便可实现操作自动化，在市场激烈的竞争中具有明显的

良好的柔性及高效率的特征。数控加工工艺作为科技水平不断提

升的标志，和社会发展的需求相适应，而传统机加工则是其发展

的重要的技术条件，所以应该对其优缺点充分掌握，通过创新为

新的加工工艺的诞生创造有利条件，保证进一步降低加工成本的

同时促使加工质量和效率得到有效的提升，实现其创造更多经济

效益的目的。

结语

总之，数控加工工艺是以传统加工工艺为基础逐渐完善的，

尽管是技术相对先进，但也有许多不足之处。通过合理的分析两

者的优缺点，提醒人们应该对其采取正确的看法，通过对其使用

进行科学的安排，促使其生产效率得到进一步提升。
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[摘 要] 相比较于传统机床，作为现代可以发展的产物，数控机床具有的技术优势更加明显。当前数控车、数控加工中心等方面的加工

工艺都是对传统加工工艺的继承和延续，通过对传统和数控机床加工特点的整合，可促使数控机床加工的优势得到充分的发挥。但是这是一种

没有科学价值的沿用传统机床加工工艺，亟需技术人员综合考虑数控加工特征，对新的加工工艺进行有效的评估，为充分的发挥数控加工技术

的优势创造了条件。本文分析了传统机械加工和数控加工工艺的区别，仅供参考。
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