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引言：1

相比于传统的零件加工工艺，利用数控机床可保证

零件的精准度，提升零件加工效益，可进行批量制作，

有较好的发展潜力。零件的机械加工过程一般分为两步：

一位零件生产过程、二为零件加工过程。其主要目的为

将机械材料或半成品加工成标准机械，满足加工要求。

在整个生产加工过程中，其流程较为复杂，如需要对原

材料进行运输及存储等。因零件加工的过程中所涉环节

较多，且零件用途较为广泛，因此零件成品的要求也有

差别。通过不同的程序设定完成第一步生产过程，再用

机械加工工艺、更改半成品零件的尺寸与形状。数控机

床在进行各种不同类型零部件加工生产过程中，相比传

统的机械零部件加工生产工作方法，在整个零部件的加

工生产精度效率方面都得到了明显的提升，但是在针对

一些不规则零件的数控机床加工生产过程中，仍然还会

存在一些弊端和不足问题。现阶段，我国数控机床加工

工艺正在不断进行改进和完善，正在不断朝着世界领先

行业发展。

1、加工刀具的选择

在采用数控机床加工工艺进行不规则零件加工的过

程中，最关键一点就是加工刀具的选择问题。在使用刀

具进行切削的过程中，因为所要切削的材料比较多，所

以刀具会经常处于断续切削状态，也就需要相关工作人

员能够在选择刀具时注重刀具刚性，以此确保切削工序

能够顺利进行。通常情况下，可选用 80℃或 35℃的等边

菱形涂层刀片。另外，加工刀具磨损程度对不规则零件

的加工效率及质量也有一定影响，并且刀具的磨损主要

表现在后刀面上，严重影响到了零件切削效率。因此，
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在进行不规则零件加工的过程中，还需要相关工作人员

能够注重加工刀具的磨损问题，要对磨损刀具进行及时

替换。通常情况下，相关工作人员会采用三种方式对刀

具磨损情况进行观察：其①直接观察刀具的后刀面；②

观察所加工零件的表面；③通过加工声音进行判断。当

刀具的磨损取 <15-20% 时，就需要进行更换 [1]。

2、切削用量的选择

在完成切割刀具的选择工作后，需要对零部件的切

削用量参数进行确认，切削用量大小会直接影响机械零

部件的加工生产质量和效果。因此，在该项工作中，零

件生产率以及机床的实际工作效率、切削工作深度以及

所使用的材料数量等方面都有着特定的关联，要想全面

提高不规则零部件的加工生产效率和精度，必须对切削

用量进行合理选择。但是，在实际加工生产工作中，通

常情况下会选择将几种不同的方式之间进行搭配使用，

以此可以有效保证加工机械设备的使用周期和耐久度。

在选择车削用量条件下，要充分满足车床的工作强度。

通常情况下，生产单位会选择深度相对较大的车床来进

行操作，同时要有效保证车床的工作动力和工作强度符

合零部件的加工生产要求和标准。在充分保证给进量满

足加工生产条件的情况下，在设备的运行过程中要有效

控制数控机床自身的工作承载能力，有效保证机械加工

零部件切削用量处于正常的工作状态下，以此有效提高

不规则零部件的加工生产精度和质量，提高零部件加工

生产工作效率在不规则零部件加工生产工作中，要对切

削深度进行有效控制，尽可能将所有存在的材料都进行

充分切削，并且从中检测出质量更高的切削刀具进行使

用，只有保证道具和车床都符合加工生产要求的条件下，

才可以从根本上提高切削工作的整体质量和效果。同时

在每次零部件的切削工作中，要对切削深度进行有效控

制，可以完成粗略加工生产之后，对不规则零部件展开

二次精确加工处理，以此有效提高零部件的加工生产效
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率，避免产生不必要的工作时间浪费问题。同时，在零

部件的加工过程中，材料的进给量控制也非常关键，在

生产工作中，粗车和精车工作性质和标准有着明显的要

求和差异性，对于精车而言材料的净给量通常情况下控

制在 0.05 ～ 0.2mm，但是，对出粗车的加工生产要求则

并不是非常严格，通常情况下，会有效考虑到车削力所

产生的作用和影响，在充分满足加工生产工艺条件的情

况下，需要对材料的进给量进行进一步控制 [2]。

3、夹具设计

在采用数控机床加工工艺进行不规则零件加工的过

程中，不仅需要科学选择加工刀具以及切削用量，同时

还需要相关工作人员能够重视夹具设计问题。通常情况

下，常规数控机床应该带有自定心卡盘装夹，不过这种

自定心卡盘装夹主要是在生产规则零件时使用，如果想

要使用数控机床对不规则零件进行加工，则需要采用辅

助装夹进行辅助生产。关于夹具的设计，需要相关工作

人员能够参考不规则零件的毛坯特征、形状以及尺寸等

数据。具体操作如下：首先，在进行夹具设计之前，需

要相关工作人员能够对夹具进行基准定位，而基准定位

的主要参考值有毛坯内孔和外圆面两点。待基准定位完

成之后，相关工作人员还需要对孔轴线与主轴轴线之间

的关系进行确定，可采用添加辅助孔的方式确保二者的

垂直度能够维持在 0.1 之间。当上述操作完成之后，就可

以将工件和夹具联系到一起，并利用螺丝进行固定，使

其误差维持在标准范围内，进而保证毛坯的横向和纵向

定位更加准确，将其的位置确定下来。其次，相关工作

人员还需要注意夹具中心和毛坯轴线之间的关系问题，

确保其呈垂直状态。另外，在采用数控机床技工工艺对

不规则零件进行加工的过程中，弥补了传统加工漏洞，

不需要每次旋转都要打百分表，只需要在夹具板上制定

出一个深度为 4mm 的槽，以此辅助弹簧和定位板进行快

速定位和复位，不但能够实现夹具中心和毛坯轴线之间

保持垂直关系的目标，同时也能够大大提升不规则零件

的加工效率，确保不规则零件也能够大批量生产。最后，

为了确保夹具能够用于各类不规则零件加工中，需要相

关工作人员在对其进行设计时，在定位板上设计一个斜

坡角，以此确保定位板能够有充分的活动空间，使其能

够满足各类不规则零件的制作需求，通过定位板和螺钉

之间的有效配合完成不规则零件旋转加工工序 [3]。

4、基准的确定

不规则零件在加工时，需基准自身尺寸及表面粗糙

度，保证这些数据在合理范围内，进而保证质量。加工

过程中，应保证不规则零件的三个转轮与三叉轴相吻合

才可进行加工，为提升精准度，应保证夹具位置，明确

基准定位，即可提升效率，提高精准度 [4]。

5、加工轮架的注意事项

在轮架处于工作过程中时，受到较大的离心力，那

么就容易出现误差，这就需要操作人员时刻注意加工的

实际情况，操作人员要在设备休息过程中，对设备进行

检查，保证夹紧力在合理范围内，查看螺钉的松紧度，

这样才能够实现精准加工。在对轴进行加工时，需要对

转轮进行装配，这样就能够避免转轮的深度出现误差 [5]。

6、工件的装夹问题

在采用数控机床加工工艺进行不规则零件加工的过

程中，还需要相关工作人员能够重视工件的装夹问题，

其关乎零件装配的精准度。因此，为了提升零件装配的

精准度，就需要相关工作人员能够做好工件装夹找正工

作，将误差控制在标准范围内。首先，需要将夹具装到

自定心上，并对夹具的回转轴线以及车床主轴轴线的平

行度进行严格把控，将其维持在0.01mm以内。其次，在

进行毛坯安装的过程中，相关工作人员一定要参照百分

表，将其作为标准进行校对，确保平行度满足零件装配标

准。最后，需要相关工作人员进行不断调整，以此确保内

六角圆柱头螺钉之间的压力能够保持在一个相对合理的平

衡点上，进而使得零件装配的精准度及质量得到提升 [6]。

7、结束语

为了有效提高不规则机械零部件的加工生产质量和

精度，需要对数控机床加工工艺展开进一步改进和优化，

不断引进更加先进的智能化数控机床加工生产技术，保

证对一些复杂且不规则的机械零部件进行生产精度控制，

有效提升了不规则零件的加工精准度，以及工作人员的

工作效率，同时也能够实现大批量加工生产目标，而且

还能够使得消费者的“私人订制”需求得到全面满足，

确保不规则零件加工工作能够高效率完成。基于此，也

就需要相关人员能够熟练掌握上述加工工艺，不断提升

自身专业素养及技能，确保零件加工工作能够顺利进行。
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