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浅谈数控机床加工切削用量合理选择对加工精度的影响
罗俊财

（湖北省襄阳市技师学院，湖南 襄阳 441000）

摘要：近年来，全国各地都在承办（举办）世界技能大赛的

选拔赛，普及世赛知识，宣传事实人物等内容，很明显技能大赛

已经成为职业教育的新的热点名词，已基本形成了“普通教育有

高考，职业教育有技能大赛”的新局面，同时也有“技能成就梦想，

弘扬工匠精神”的告白。这其中数控机床加工被广泛应用到各种

技能竞赛和加工制造企业中，对于数控机床的研究可以有效促进

制造业的发展。现在，随着 CAD/CAM/CAE 技术的发展，许多 CAD/

CAM 软件都提供自动编程，比如：UG、Mastercam、CAXA 制造工程

师等，二维图，三维图都可以在此软件作用出来。同时，刀具选择、

刀路、切削用量设定等，编程人员只要设置了有关的参数，就可

以自动生成 NC 程序并传输至数控机床完成加工。
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加工误差

切削用量是表示机床主运动和进给运动大小的重要参数，是

调整机床参数的重要依据。切削用量需要考虑机床、刀具、工件

材料和工艺等各方面的因素。

一、数控加工中切削用量的选择原则 

粗、精加工时切削用量的选择原则如下。

粗加工时，一般以提高生产效率为主，但也应考虑经济性和

加工成本。切削用量的选择原则首先选取尽可能大的背吃刀量；

其次要根据机床动力和刚性的限制条件等，选取尽可能大的进给

量；最后根据刀具耐用度确定最佳的切削速度。

半精加工和精加工时，应在保证加工质量的前提下，兼顾切

削效率、经济性和加工成本。 切削用量的选择原则首先根据粗加

工后的余量确定背吃刀量；其次根据已加工表面的粗糙度要求，

选取较小的进给量；最后在保证刀具耐用度的前提下，尽可能选

取较高的切削速度。具体数值应根据机床说明书、切削用量手册，

并结合实践经验而定。 

（一） 背吃刀量 ap（mm）的选择

背吃刀量 ap（切削深度）根据加工余量和工艺系统的刚度确定。

在机床、工件和刀具刚度允许的情况下，通常 ap 就等于加工余量，

这是提高生产率的一个有效措施。为了保证零件的加工精度和表

面粗糙度，一般应留一定的余量进行精加工。具体选择粗加工时，

在留下精加工、半精加工的余量后，尽可能一次走刀将剩下的余

量切除；若工艺系统刚性不足或余量过大不能一次切除，也应按

先多后少的不等余量法加工。一般精加工时，取 ap=0.05~0.8mm；

半精加工时，取 ap=1.0~3.0mm。 

（二）切削宽度 L（mm） 

一般切削宽度 L 与刀具直径 d 成正比，与切削深度 ap 成反比。

在数控加工中，一般 L 的取值范围为：L=（0.6~0.9）d。 

（三） 进给量（进给速度 vf）f（mm/min 或 mm/r）的选择 

进给量（ 进给速度）是数控机床切削用量中的重要参数，根

据零件的表面粗糙度、加工精度要求、刀具及工件材料等因素，

参考切削用量手册选取。对于多齿刀具，其进给速度 vf、刀具转速 n、

刀具齿数 Z 及每齿进给量 fz 的关系为：Vf=fn=fzzn。 

粗加工时，由于对工件表面质量没有太高的要求，f 主要受刀

杆、刀片、机床、工件等的强度和刚度所承受的切削力限制，一

般根据刚度来选择。工艺系统刚度好时，可用大些的 f；反之，适

当降低 f。

精加工、半精加工时，f 应根据工件的表面粗糙度 Ra 要求选

择。Ra 要求小的，取较小的 f，但又不能过小，因为 f 过小，切削

厚度 hD 过薄，Ra 反而增大，且刀具磨损加剧。还应注意零件加

工中的某些特殊因素。

二、造成零件加工误差的因素

在实际生产加工过程中零件加工会产生很多的误差，产生加

工误差的原因有很多的因素，既有操作者不当引起的误差（加工

误差和测量误差），还有机床设备本身的制造误差等。因此，我

们在加工过程中误差要进行全面的分析，将可能产生的误差全部

都考虑进去，同时要采取一些有效的措施降低零件加工误差，造

成零件误差的因素如下：

（一）量具误差或测量技术误差

在进行零件的测量时一般会用到固定的测量用具，如，游标

卡尺，千分尺等。为了避免产生误差，工作人员不仅要对测量的

工具进行系统全面的检查，而且还要使用正确的方法来操作量具，

例如，在使用游标卡尺时要注意尺身上的螺丝钉的松紧度，而使

用千分尺时手感对于测量的结果十分重要，另外在读取数据时工

作人员的视线是否与测量用具上的刻度线保持对齐的状态，这对

于读数准确十分关键。这些误差在日常实践中具有隐蔽性，工作

人员稍有马虎就很容易犯这样的错误。

（二）刀具角度误差和刀具磨损产生的误差

在利用数控机床进行机械加工时，刀具安装的角度对于零件

的加工精度有重要影响。不同角度的刀具不但能够影响对机械零

件切削的锋利程度，而且还会影响切削力度、切削保护和切削变

形的大小等。而刀具的磨损程度则直接影响零件的加工精度以及

表面的粗糙程度等，而且刀具的磨损程度对尺寸精度的影响具有

隐蔽性，在安装刀具时要将刀具对准机床的旋转中心。

三、结语

 根据数控机床在企业生产实际中泛应用，通过软件编程已经

成为数控加工中的比较突出的方面。在数控加工程序的编制过程

中，需要合理选择确定切削用量。因此，编程人员必须熟悉数控

加工中切削用量的确定原则，实际生产中，要合理选择切削用量，

避免加工误差和测量误差方面，从而保证加工零件的质量，满足

零件表面粗糙度要求，提高生产效率，能更好的提升企业的经济

效益和水平。
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