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引言

伴随着数据库技术的发展与运用，人们越来越拥有更多的工

艺知识，传统的工艺知识资源管理方式已经不能跟随上现代的步

伐，严重影响到了企业对于工艺知识的发展，所以必须有足够大

的数据库为基础储存工艺知识，用来管理企业，才是实现企业发

展的基础，所以，引入了数控铣，数控铣主要包括工艺资源、工

艺实例和工艺规则。本文，将对数据铣加工工艺的应用与优化进

行讨论。

一、数据铣的含义

数控铣是一种加工工艺。主要用来加工棱柱零件。其中有一

种工具叫做立铣刀，又被称为端铣刀，一般都是用来加工轮廓或

是加工沟槽等。还有一种机床被称为铣床，是数据铣加工中心。

二、数控铣的现状

在现代工业中，数控铣的加工工艺有着极其重要的位置。

自从中国加入WTO以来，数控铣的加工工艺在我国机械制造业的

市场发展的前景空前的好。但是，我国数控铣的加工工艺与国外

一些工业技术发达的国家存在很大的差别。随着我们自身的不断

努力钻研和经济的发展，为我们提供了非常好发展机会。在一些

发达国家，如美国和日本等。它们通常在数控铣中采用有限元分

析和虚拟样机等现代的设计分析技术。由于这种技术的引用使其

更加的具有优势性。然而，我国数控铣加工工艺还没有到这个程

度。目前，我国数控铣加工工艺以经验设计为主，产品单一。面

对这一窘迫的现状，我们需要做出改变。

三、数控铣技术特点

首先，数控铣技术可以避免出现误差，由于在自动化下加

工，即使再加工的过程中出现误差，也可以对于误差的出现可以

进行自动化的修正。从而使其加工的质量得到了很大的提高。另

外，数控铣技术可以很好的对于各种不同的摸具零件进行加工。

并且不需要去制定专门的摸具，从而大大地缩短了产品的研发和

生产周期。数控铣加工工艺的可控性可以进行一些复杂式的加

工，加工技术具有非常高的效率。

四．数控铣的应用

4.1数控铣削加工

4.1.1加工零件

加工之前要了解零件的特性，确定一下加工零件表面厚度

是否符合被加工的要求，内转接的圆弧是否达到标准的要求，当

直径过小时，零件的刚性就会变差，所以有时候可以采用多层分

割技术，这样的加工工艺也有一定缺陷，有些零件会要求表面圆

弧过多，这是就要要尽量使用铣刀的种类较少，因为要保证零件

表面光滑，就要避免不同刀痕不同的影响。否则，就会影响了零

件表面的加工质量。所以，我们在进行零件加工时，应该充分了

解零件加工的特性，避免影响加工零件的质量，从而影响经济效

益。

4.1.2加工图纸

要懂得零件加工的图纸，不要盲目的加工。要看清零件加

工的图纸是都完整，要看零件的结构是否都清晰的表示出来了，

在零件加工的图纸中，对于零件的尺寸是否都标记完整，并且尺

寸的标记方法是否正确，使其零件的结构在图纸上非常清晰的提

现。要注意定位基准的选择，要减少装夹的次数，尽量一次就能

把零件所有要加工的表面全部都加工出来。定位基准要和设计的

基准重合以遍减小定位误差对于尺子测量误差的影响。在一般情

况下，有些薄壁零件也要求较高硬度的，这时，就要进行定位基

准，或者孔去当作定位的标准。在加工时，夹具是非常重要的，

首先，要注重坐标方向和无机床坐标，注重位置协调，和二者相

关的尺寸联系。当需要加工的零件不是很多，可以使用组合夹具

或者可协调夹具等，以此方式去减少生产成本，并且适当缩短生

产时间。当需要生产零件较多时，就需要使用比较专业的夹具，

另外，还要注意到零件的装卸以及运输方面是否方便，并且这些

夹具在使用的时候，不能妨碍对零件的加工，尽可能方便零件的

进一步处理。

4.2数控铣床的加工

4.2.1数控铣床的特点

主要表现加工的质量高并且非常的细致，且能够加工一些极

其复杂的，难以加工并且一般加床无法加工的零件，从而使技术

得到了突飞猛进的发展。对于零件的加工具有极强的适应能力和

灵活性。具有自动化生产的特点，生产效率高，减少了人力的使

用。

对于刀具的使用和选择都有极高的要求，要求有非常好的刚

性。其次，时数控铣床加工范围。包括曲面加工和平面加工，曲

面加工需要采用三轴或者更多轴联动的数控铣床，数据铣床的加

工工具包括立铣刀、端面铣刀、成形铣刀等等，这些加工工具的

使用，有利于使加工更加的顺利，提高生产速度的同时还能减低

劳动率。

4.2.2控数控铣床的主要功能

首先，介绍点位控制，其主要应用于工件孔的加工，如果按

照工件的轮廓进行加工，加工之后，实际轮廓将会加大了刀具的

半径值，当加工外轮廓使，实际的轮廓又会小了道具半径的值。

所以要采用刀具补偿方法，利用数据的自动控制系统，首先利用

精确的数据，确立中心轨迹，一般要求中心对于轮廓有一定的偏

离，大约距离为一个半径。当使用刀具时，刀具半径有一定补偿

量，从而减小刀具磨损程度，尽最大程度减少出现的加工误差，

真正实现出对零件粗细加工的控制。

4.2.3循环加工功能

通过对程序输入指令，可以一定程度上简化程序，不需要太

过复杂的编程程序，子程序和主程序相互协调，当加工程序出现

相似的情况时，就会给他编写子程序，主程序只负责去调用，通

过这种方式简化了程序。还可以利用子程序使程序模式化，对于

不同的加工程序对程序进行模式划分，根据加工过程的对程序划

分模块，子程序执行，由主程序调用，完成加工零件。此种划分

模块的方法有利于加工程序调空，提高加工工艺的水平。其次，

还有刀具长度补偿功能，利用改变刀具长度来改变补偿量，改变

刀具切割位置，控制轴向定位。

五、结束语

建立优化系统，优化铣削参数，采用先进的技术，不是在凭

借经验，借鉴发达国家的先进技术，提高我国数控铣加工技术，

选择合适的加工零件。数控铣加工工艺在当前的机械加工中有着

非常重要的作用。但是我国目前还是凭借经验进行，以至于我们

与发达国家还有一定的距离。因此，我们需要不断的应用，在实

践中不段优化与完善。
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[摘　要] 在目前经济快速发展的情况下，中国的经济全面开放，可以说，中国已经成为世界工业的加工基地，使对其技术要求也是不断

更新的。因此，数控铣的加工在国内的市场日益激烈，有着极其重要的位置。本文将对于数控铣的加工工艺进行简单的介绍，看它的应用及优

化的地方。
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