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探讨数控车工编程加工工艺设计技巧
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【摘要】数控车工编程加工工艺与普通机床的加工工艺具有较大差别，对于数控机床来说，他的加工工艺结构更复杂，
要求更高，在规程方面也具有很大的差别，所以对相关工作人员的要求也更高，在编程人员方面，要求其全面了解
数控机床的特点、性能以及运行方式等，本文就主要对数控车工编程加工工艺设计的技巧进行了分析。
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随着等各种编程软件的不断更新和普及，尤其是

UG、PowerMill、MasterCAM、制造工程师等软件的问世，

使得现有的数控加工零件变得越来越简单，为了完整顺

利地处理零件，就需要在各个环节严格把关，在编程之

前执行加工零件的过程分析，工艺计划的制定，正确刀

具的选择，切削用量的确定等，在编程问题，流程计划

上必须考虑到所有方面，数控车工加工工艺与普通机床

相比具有数控加工过程的内容更加复杂，数控车床加工

程序的编程在工艺上比普通车床考虑的因素更多，数控

加工的工作效率更高，只需要人力的少量参与，更能节

约成本等特点。

1 数控车床加工技术的内容和需要注意的
问题

首先需要根据加工的机床选择合适的零件，再根

据待加工零件的需要在合适车床上选择合适的零件加工

位置，并确定加工内容和工序画出草图，在设计中避免

出现一切不合理的问题；其次是分析待加工零件的图纸，

明确加工内容，将加工任务按照侧重点划分，制定加工

路径和走刀路线，防止在加工过程中出现掌控不当，走

线偏离造成的损失；第三步是考虑修改加工过程，对图

纸内容严格考察，不能疏忽每一个细节，不合理的地方

要及时改正以便于完成加工；最后根据实际情况在数控

机床上处理一些加工指令，不能仅凭经验，而是需要根

据实际情况来处理。

2 加工过程
数控机床的加工涉及机械自动化的操作，在对加

工对象进行加工时容易出现许多复杂的问题，在加工时

需要根据零件的位置、质量、数量等特性来进行分类处

理，具体问题具体分析，在保证效率，达到质量要求的

基础上做到节约成本，其加工过程的具体内容有：

2.1 确定加工内容

首先要确定工件加工内容、轮廓和尺寸等内容，

确定要在机床上完成的过程的内容，在这一步中要注意

优选不能在普通机床上处理的内容，优选普通机床难以

加工且质量难以保证的内容，如果在普通机床的加工效

率低，工人的工作强度大，那么可以选择在数控机床上

加工，此外还要确定工件加工前的零件状态是什么，包

括零件材料是模制件还是棒材，以及零件的形状和尺寸

等等。

2.2 确定走刀路线

数控机床整个工作的基础就是走刀路线，包括路

径的切入以及切入，整个走刀路线是从刀具的运动点算

起的，直至结束点。在指定走到路线中需要注意，走到

路径要最短，空刀时间要最短，并且不能够以牺牲产品

质量为代价来实现走到路线最短，减少对道具的浪费和

磨损，其次要注意刀具的切入和切出，在整个数控加工

切削过程中是十分容易对工件表面造成磨损，会留下痕

迹，在选择加工后的路线上，需要变形不严重的路线，

这种路线的质量才最可靠。

2.3 选择附件和夹紧方法

由于要确定工件在机床坐标系中的位置，所以机

床必须首先确保机床坐标系中工件坐标的正确定位，一

般情况下数控车床使用自定心三爪卡盘来夹持工件，也

可以用尾座尖端支撑工件，由于数控车床的主轴转速非

常高，因此通常使用夹具来便于夹紧工件，在选择夹具

时需要考虑性能，不同的车床要有不同的选择，例如运

转速度高的车床就需要选择液压高速动力卡盘，或者软

爪，软爪的曲面问题由操作员随机控制，以达到理想的

夹紧精度，并且可以通过调节油缸压力，改变卡盘的夹

紧力，以满足夹紧各种薄壁或易于变形的部件的特殊需

要，此外，还需要注意当零件处理少量时可以尝试使用

组合夹具或通用夹具、夹具的敞开度、夹具定位和夹紧

机构部件在加工过程中不得影响加工过程、不能影响走

刀路线、搬运和卸载零件必须切实可靠，以减少准备时

间等。

2.4 确定切削量和进给量

数控编程时，需要确定每个过程的切削量，在选

择切削量时，必须考虑影响切削的各种因素，正确选择

切削条件，合理确定切削量，从而有效提高切削质量和

产量。一般情况下影响切削条件的因素包括机床、刀具、
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工件刚度，切削速度和深度以及工件精度、粗糙度、使

用寿命，切削液类型，冷却方法、工件数量，机床的寿

命等等，其中切削速度和深度是主要因素，直接影响切

削效率，如果切削速度太低，切削时间将延长，刀具将

不再执行其功能，如果切割速度太快，切割时间可能会

缩短，但工具可能会产生高热量并影响其使用寿命。

3 数控加工需要遵循的原则

3.1 先整体后精细

为了提高生产效率并确保零件精加工质量，必须

在切削过程中组织粗加工，去掉精加工的大量加工余量，

粗加工完成产品的框架，在进行半精加工，这一步必须

换刀，组织半精加工是在粗加工后剩余量的均匀性不能

满足精加工要求时，将半精加工组织为过渡工艺，为精

加工的工作做铺垫，使精加工余量小而均匀。

3.2 做好定位

在数控加工时要做好定位，先近后远地进行加工，

这里的远和近是基于工件退刀点的距离来划分的，在正

常情况下，特别是在粗加工期间，通常先处理刀点附近

的工件，远离刀点的工件后进行加工，以减小行程距离

后行程时间，对于车削加工，还有利于保持原始或半成

品部件的刚度并改善切削条件。

3.3 先里后外

对于需要加工内部和外表面的部件，需要按照先

里后外的顺序，减少障碍，避免出现难以控制内表面的

尺寸和形状、工件刚性差，刀尖的耐久性低等现象。

4 结束语
数控车床加工程序的编程虽然比一般普通机床复

杂，但是数控加工的工作效率更高，能够最大限度地减

少劳动强度，更能节约成本，所以在进行数控加工时，

需要不断总结经验，提高工艺水平，提升工件加工质量

和效率。

【参考文献】

[1] 赵艺兵 . 数控车床加工工艺分析与设计 [J]. 机械

设计与制造工程，2007，36（06）：39-41.

[2] 宋莉莉 . 数控车床车削加工工艺过程分析及编程

[J].河北工业大学学报（社会科学版），2006，21（02）：

50-55.

[3] 徐江涛 . 数控车工编程加工工艺设计技巧 [J]. 科

技创新与应用，2017（16）：131.




