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数控车削加工工艺包括以下主要内容：

     1 ）分析被加工零件的工艺性；

     2 ）拟定加工工艺路线，包括划分工序、选择定位基准、安排加工顺序和组合工序等；

     3 ）设计加工工序，包括选择工装夹具与刀具、确定走刀路径、确定切削用量等；

     4 ）编制工艺文件。

1. 数控车床加工工艺分析的主要内容

       工艺分析是数控车削加工的前期准备工作，工艺制定的合理与否，对程序编制、

加工效率、加工精度等都有重要影响。因此，应遵循一般的工艺原则并结合数控车床的

特点，认真而详细的制定好零件的数控车削加工工艺。
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2. 数控车床加工零件的工艺性分析

     适合数控车床加工的零件或工序内容选定后，首要工作是分析零件结构工艺性、

轮廓几何要素和技术要求。

       零件的结构工艺性是指零件对加工方法的适应性，即所设计的零件结构应便于加工成

型，且成本低，效率高。在数控车床上加工零件时，应根据数控车削的特点，认真审视零

件结构的合理性。 

       结构工艺性分析过程中对于像小深孔、薄壁件、窄深槽等允许刀具运动的空间狭小、

结构刚性差的零件，安排工序时要特殊考虑刀具路径、刀具类型、刀具角度、切削用量、

装夹方式等因素，以降低刀具损耗，提高加工精度、表面质量和劳动生产率。

1 ）结构工艺性分析
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2 ）轮廓几何要素分析

       在分析零件图形的轮廓几何要素时，主要工作是运用机械制图的基本知识分清零件图中

给定的几何元素的定形尺寸、定位尺寸，确定几何元素（直线、圆弧、曲线等）之间的相对

位置关系。

      作为工艺分析的重要环节，轮廓几何要素分析时，还应该计算出图样中未直接给出，而

编程时又必须知道的节点坐标。一方面以校核图样标注的正确性，另一方面为后续的编程工

作做好铺垫 。
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3 ）精度、技术要求分析

       对被加工零件的精度及技术要求进行分析，可以帮助我们选择合理的加工方法、

装夹方法、进给路线、切削用量、刀具类型和角度等工艺内容。

精度及技术要求的分析主要包括：

分析精度及各项技术要求是否齐全合理；

分析本工序的数控车削加工精度能否达到图样要求。若达不到，需要采取其他措施

（如磨削）弥补的话，则应给后续工序留有余量；

找出图样上有位置精度要求的表面，这些表面应尽可能在一次装夹下完成加工；

对表面粗糙度要求较高的表面，应确定采用机床提供的恒线速度功能加工。
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工序集中原则：将工件的加工集中在少数几道工序内完成，每道工序的加工内容较多

优点

缺点

设备和工艺装备结构简单，调整和维修方便，操作简单，转产容易

有利于选择合理的切削用量，减少机动时间

工艺路线长

专用设备和工艺装备调整和维修比较麻烦

3. 数控加工工艺路线拟定

1 ）工序的划分 机械加工的工序划分通常采用工序集中原则和工序分散原则。
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工序分散原则：将工件的加工分散在较多的工序内进行，每道工序的加工内容很少

优点

缺点

有利于采用高效的专用设备和数控机床，减少机床数量及占地面积

一次装夹后可加工较多表面，减少装夹工件的辅助时间

数控机床、专用设备和工艺装备投资大

专用设备和工艺装备调整和维修比较麻烦



知识点  数控车床加工工艺

       在数控车床上加工零件，通常按工序集中原则划分工序，在一次安装下

尽可能完成比较多的表面的加工。不仅可以保证各个加工表面之间的相互位置

精度，还可以减少工序间的工件运输量和装夹工件的辅助时间。

数车采用原则：工序集中原则

以安装次数划分工序

以加工部位划分工序

按所用刀具划分工序

按粗精加工划分工序

工序划分依据



知识点  数控车床加工工艺

2 ）加工顺序的安排

机械加工顺序的安排一般应遵循以下原则：

上道工序的加工不能影响下道工序的定位与夹紧；

以相同的安装方式或使用同一把刀具加工的工序，最好连续进行，以减

少重新定位或换刀所引起的误差；

在同一次安装中，应先进行对工件刚性影响比较小的工序，确保工件在

足够刚性条件下逐步加工完毕。
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加工路线的确定原则

①保证被加工工件的精度和表面粗糙度原
则
②加工路线最短，减少空行程原则
③尽量简化数值计算工作量原则
④充分使用指令功能，简化加工程序原则

工件安装方式确定原则
①基准统一原则
②装夹次数最少原则
③占机时间最少原则

数控刀具的确定原则
①刀具刚性、耐用度高，缩短换刀时间原则
②刀具尺寸稳定，安装调整简便原则

切削用量的确定原则

①粗加工生产效率高，兼顾经济性原则
②精加工质量先行，兼顾生产效率原则
③消除过切、欠切原则
④为下道工序留足余量原则

对刀点的确定原则
①便于数学处理和加工程序简化原则
②便于检测原则
③由对刀引起的加工误差最小原则
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