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一、优化数控车床加工工艺流程的意义

（一）有利于与世界接轨

在当前全球制造业竞争聚焦于高效率、高精度、智能化生产

的背景下，作为装备制造业现代化、现代制造技术的重要基础，

数控机床在一定程度上代表了一个国家制造业发展水平。优化数

控车床加工工艺流程，不仅可以生产、加工更加多元化的零部

件，还可以推动我国加工技术向国际标准靠拢，缩小与发达国家

在精密制造领域的差距 [1]。同时，随着科技飞速发展，各国的车床
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意义，并从确认加工内容、选择合适的车床类型和控制系统、选择合适安装方式、严格遵循工艺加工原则、选择适合

的数控车床加工工序五个方面对其优化措施进行了初步探究。
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A b s t r a c t  :   A CNC lathe is a machine tool equipped with an automated control program, capable of achieving 

various automated production and processing operations. In actual processing, the staff only need 

to adjust the automated control system (such as the programming of processing, parameter setting, 

instruction calling, application of loop structure, etc.) to complete the processing of various complex 

parts, greatly reducing the error and labor intensity of manual operation, and improving the processing 

accuracy and efficiency. This paper analyzes the significance of optimizing the processing procedure 

of CNC lathe, and conducts a preliminary exploration of its optimization measures from five aspects: 

confirming the processing content, selecting the appropriate type and control system of the lathe, 

choosing the appropriate installation method, strictly following the processing principles, and selecting 

the appropriate CNC lathe processing procedures.
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加工技术呈现“雨后春笋”之势，这也为国际合作带来可能。通

过多方合作，一方面可以大大提高数控机床设计、制造、应用水

平，另一方面还可以促使现代加工企业朝着健康、绿色、可持续

发展方向前进，助力国产装备及零部件进入全球产业链中高端，

实现国内与国际制造体系接轨。

（二）有利于提高生产率

随着机床制造行业、数控系统行业的稳步、秩序发展，用户

提出了更多的产品服务质量、要求。而自动化加工数控机床的投

入使用，不仅可以保证零部件加工的质量、精度、形状，还可以

引言

数控车床作为机电一体化高度集成的设备，与普通车床相比，在零件加工精度、加工效率及复杂程度处理等方面均具有显著优势。

因此，越来越多的普通车床开始被数控车床所取代。不过，想要进一步提升数控机床的加工性能，提高生产效率、加工质量、精度，使

其能够加工出更优质的产品，从而满足更多工业生产生活需求，技术人员需要对数控车床的加工工艺流程进行相应的优化与改进。
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做到高效、稳定生产，打破了传统数控机床无法生产、加工复杂

零部件的局面。近年来，新型产品越来越多，其零部件复杂程度

也在持续提高，这在机床制造业、加工制造业、数控系统业带来

挑战的同时，也带来更大的机遇，促使更为先进、高效的自动化

加工数控机床不断涌现，为制造业的升级转型注入强大动力。

二、优化数控车床加工工艺流程的有效措施

（一）确认加工内容

在实际数控车床加工工艺中，工作人员通常需要先了解加工

内容、加工生产程序，从而保证数控车床加工工艺中各个工序间

的高效衔接、高效作业。大部分零部件设计图纸中都会标明需要

加工的形状、尺寸、质地等。因此，操作人员必须要牢记图纸中

标明的加工形状、尺寸、质地等内容，合理选择加工工艺、编辑

数控车床控制程序。操作人员在进行加工时，必须要了解加工内

容的初始信息，如加工原材料信息、设计图纸内容、零部件制造

前的基本数据（形状、锻件数据、尺寸规格）、加工部分要求（形

状、基准面和孔的影响、规格尺寸）。只有掌握了这些信息，才能

够合理规划零部件加工流程、合理选择加工工艺，提升加工成功

机率，从而达到优化数控车床加工工艺流程的目的，夯实工艺生

产基础 [2]。

（二）选择合适的车床类型和控制系统

为了保证零部件加工的顺利完成，工作人员在利用数控车床

进行生产时，应当重点关注相关加工系统。例如，根据加工零件

的尺寸、精度要求、形状等要素，精准挑选合适的车床类型，同

时匹配稳定、高效的控制系统，从而完成各类复杂加工任务，提

升生产质量与效率。 

第一，技术人员需要根据相关生产规划、车床类型以及规

格，合理挑选数控车床的生产环境以及应用空间，如换刀系统、

车床额定功率等是否适配。通常情况下，都会选择额定功率较

低、主轴转速高的数控车床。第二，选择合适的控制系统。数控

车床控制系统，几乎成了数控车床加工工艺流程的核心内容，为

了保证其能够充分发挥作用，技术人员需要选择合适的子程序管

理方式和主程序编程方式 [3]。

（三）选择合适安装方式

工作人员在对工件进行安装时，应根据工件加工部位，做好

基准定位，并结合相关夹紧要求，确定所要使用的夹具和辅助工

具。科学合理的夹具能够大大提高工件加工的质量、生产效率。

因此，在加工制造过程中，工件夹具具有非常重要的作用，它可

以在很大程度上保证工件加工的质量预期。通常情况下，技术人

员在处理轴类工件时，会选择会使用尾座顶尖技术，在完成工件

夹紧工作时，则会选择使用三爪定心卡盘工具 [4]。

由于数控车床主轴具有高转速的特性，能够满足大部分的高

效切削任务（如提升切削线速度以保证加工效率与表面质量），

但是在工件夹紧方面却存在一定的不可靠性。工件夹紧的核心在

于避免振动或位移、抵抗切削力等 [5]。

当主轴处于高转速工况时，普通卡盘可能因离心力导致夹紧

力衰减，存在工件松动风险。因此，技术人员需选用液压高速动

力卡盘 —— 其通过液压驱动可以提供更为稳定的夹紧力，同时，

能够补偿高转速下的离心力影响，进而适配自动化生产需求，确

保高转速加工时的装夹可靠性 [6]。这种卡盘的精准度较高、夹紧能

力较强，非常适合长期使用期限。所以，在数控车床中得到了广

泛的应用。操作人员通过软爪，一方面可以调控处理夹持的精准

度，灵活的卡盘夹紧能力能够满足不同零部件的加工生产要求。

另一方面还可以调整油缸压力值，避免过夹损伤或夹持不稳，进

一步提升加工适应性与操作便捷性，保障批量生产的一致性 [7]。

（四）严格遵循工艺加工原则

在准备开始加工工作前，技术人员必须要严格遵循数控车床

加工原则，合理设置加工方案。原则一，先粗后精，简单来说就

是先进行粗加工，之后在进行精加工。为了保证加工质量、效率

和完工时间，技术人员必须要合理安排粗精加工流程，既要去除

多余的材料，又要保证零件达到设计精度 [8]。粗加工时可快速去

除大量毛坯余量，精加工则着重提高表面质量与尺寸精度，二者

相辅相成，确保加工任务优质高效完成。例如，在明确粗精界限

后，当技术人员完成粗加工后，应当更换刀具对粗加工部件进行

半精细化加工。这个过程既可以为精细化加工夯实基础，又可以

及时调整余量材料的均匀性，完成过渡工作；在精细化加工过程

中，零件最后的轮廓设计应放在最后一道工序，技术人员通过调

整刀具位置，可以有效减少频繁换刀、切入切出处理等操作，从

而在保证工件表层光滑性的同时，还可以避免留上刀痕瑕疵。

原则二，先近后远，即按距离刀点的距离，由近及远安排

加工 [9]。在明确刀点与工件待加工部位的距离后，技术人员应先

处理离刀点近的位置，再逐步加工较远的部分。这样能减少刀具

的不必要移动，缩短空程时间、频率，提高整体加工节奏。不过

也有例外，如车削加工时，技术人员需先加工距离较远的区域，

通过保留近侧材料增强毛坯的刚性，为后续切削提供更稳定的支

撑 [10]。

原则三，先内里后外表，即先完成内表面加工，再进行外表

面处理。当零件需要同时加工内、外表面时，操作人员应先对内

表面进行加工，再转向外表面。这种顺序不仅能够让操作人员更

精准地控制零件的尺寸精度和形状公差，还能降低加工过程中切

屑的清理难度，减少残料对加工的干扰 [11]。在数控车床加工中，

加工程序的科学性直接影响着最终的效率与质量。不过，上述各

原则并非硬性规定，技术人员可以根据工件的具体要求灵活调

整，并始终围绕“提升加工质量、保证精度、控制成本”的核心

目标持续优化流程，从而最大程度的发挥数控车床的性能 [12]。  

（五）选择适合的数控车床加工工序

加工工序的选择对数控车床的生产效率和产品加工精度有着

直接的影响 [13]。工序安排的合理与否，不仅决定了单位时间内加

工工件的数量，更直接关系着最终产品的质量情况（如表面粗糙

度、尺寸公差等）。因此，在明确采用数控车床作为加工设备后，

工作人员必须结合工件的材料特性、结构特征以及加工要求，对

加工工序进行科学规划与合理选择 [14]。

例如，装夹环节中，操作人员需要分析工件是否适合采用一
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次性加工工序。这意味着要尽可能在一次装夹中完成多个加工步

骤，而实现这一目标的关键在于减少刀具的更换频次。通过合理

搭配刀具类型、优化刀具路径设计，可以使工件在无需多次拆卸

重装的情况下完成全部加工内容，既能避免因重复装夹产生的定

位误差，保证了工件加工的稳定性和连续性，又能显著缩短辅助

时间，从而有效提升数控车床的整体加工效率，降低生产过程中

的资源消耗 [15]。

三、结束语

总而言之，数控车床在我国制造业中占据关键地位。为提升

其运行可靠性，技术人员需要结合实际生产情况，合理分析影响

车床运行的各类因素，梳理常见故障模式，评估故障致命程度，

进而深入探究故障根源，从而制定符合实际需求的数控车床加工

工艺流程优化措施。
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