
工艺开拓与设备选择工程管理与技术探讨�2021� 第3卷�第11期

143

不规则零件的数控机床加工工艺研究
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摘� 要：随着我国数控机床的快速发展，零件加工能力已大大提升。作为零件加工的主要生产技术，数控机床在

提升了零件加工的效率与精准度同时，也对不规则零件拥有一定加工能力。而不规则零件的数控机床加工，需要拥有

相关配套的加工工艺，工艺中应涉及一定内容，如加工刀具、切削量的选择。本文通过对不规则零件的数控机床加工

工艺探讨，说明了加工刀的选用、切削用量的选择及夹具设计，对基准的确定、工件装夹找正进行明确，最后探讨加

工轮架的注意事项。

关键词：不规则零件；数控机床加工；加工工艺

���：KWWSV���GRL�R�J���������������������������

引言

在现代科技飞速发展的背景下，各类市场需求及要求都发生了改变，尤其是零件加工行业，对其要求更加严格。

机械加工过程分为两部分，一部分是早期生产过程；一部分是后期加工部分。这两个过程的最终目标是将一些原材料

或半成品做成成品机械，同时满足加工的要求。加工工艺流程较为复杂，不仅是生产和加工，还有在整个准备工作之

前的原材料运输和储存，坯料的制造和后期热处理等。零件的加工过程中涉及环节较多，对成品的要求也有所不同。

企业通常需要不同的程序来完成生产要求。机械加工工艺所涉及到的相关概念包括机械加工工艺、机械加工流程和机

械加工工艺规程。这三者是对机械加工工艺不同方面的表述。机械加工工艺主要是对毛坯零件的形状和尺寸的更改，

使零件在外观上符合要求。因此，为了满足消者需求及要求，就需要相关企业能够重视加工工艺的革新问题，尤其是

在不规则零件加工生产中，要对数控机床技工工艺进行充分利用，进而有效提升加工效率及质量，推动零件加工行业

更好发展。关于不规则零件的数控机床加工工艺，主要有以下几方面。

1��加工刀的选用

在不规则零件的加工过程中，要选择合适的加工刀具，保证零件在加工时尺寸准确，且在整个过程中，因涉及各

种道具切割各种材料，所以加工零件任何位置都需加工刀具在“断续”的工作状态下。对于刀具的选用，规格与类型

是必要的，应根据零件材料进行选择，刀具需达到一定钢度值，才可保证完整、利落的对零件进行切割。此外，在加

工过程中，刀具会磨损，若不及时更换或修理，会影响整个零件的加工质量，因此，要时刻观察刀具情况，避免刀具

过度使用，观察刀具是否磨损的方法共有三种：一为直接观察刀具，能用肉眼看到磨损痕迹较严重需更换刀具；二为

观察加工零件表面及加工时产生的碎屑，若碎屑的形状、颜色改变，说明刀具已磨损；三为停刀具在加工时发出的声

音，若刀具力度增大，发出刺耳的噪音，说明刀具损坏���。

在不规则零部件的加工生产过程中，相关工作人员可以通过零部件加工过程中的声音变化情况，有效判断刀具在

工作过程中产生的磨损情况。正常情况下，当切割刀具处于一种正常的工作状态下并不会产生较多的杂音，整个加工

生产过程声音比较柔和，不会产生明显的刺耳噪音。如果切割刀具的磨损程度非常严重，则会进一步造成切割过程中

产生共振问题，刀具的使用力度进一步加大，进而会产生一些比较刺耳的噪音情况。因此，相关操作工作人员通过总

结这一现象，需要在加工过程中有效积累和分析不同刀具和加工材料的相关参数数据，有效确认加工生产刀具的磨损

工作范围情况，最大限度保证切割刀具发挥出正常的作用和效能，有效避免对不规则零部件的加工精度和效率产生不

良影响���。

*通讯作者：高扬，�������，汉族，男，辽宁锦州，辽宁工业大学，工程师，硕士研究生，研究方向：机械工程。
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2��切削用量的选择

不规则零件的数控机床加工工艺还需要注重切削用量的选择，其在继续切削中占有重要地位，需要相关工作人员

能够根据公式Q≈Vcfap进行科学选择。在上述公式中，4表示生产率，9F表示切削速度，f表示进给量，DS则表示切削

深度。另外，通过上述公式可以发现，所有要素与生产率之间都呈正比例关系。由此可以推断出：提升切削速度能够

提升生产率；提升进给量能够提升生产率；提升切削深度也能够提升生产率。但是，在进行实际加工生产的过程中，

还需要相关工作人员能够根据实际情况进行判断，并不是切削速度、进给量、切削深度值越大越好，在考虑生产率的

同时也应该对刀具磨损程度及使用寿命进行充分考虑。基于此，也就需要相关工作人员能够对上述三要素之间的平衡

点进行准确判断。通常情况下，需要对其中一个变量进行固定，然后在此基础上对另外两个变量进行提升，以此确保

整体生产率得到提升的同时，零件加工质量也能够得到提高。

3��夹具设计

选择好刀具与切削用量，需相关人员进行夹具设计。常规数控机床一般带有自定心卡盘装夹，但这种夹具只针对规

则零件使用，若生产不规则零件，需对夹具进行设计，制成辅助装夹生产。在设计过程中，设计人员需根据不规则的零

件材质、尺寸、形状、用途等多项特点设计，首先，对夹具行基准定位，并确定孔轴与主线轴之间的关系，确保二者垂

直度为���之间，便可将夹具与工件通过螺丝固定，减少夹具误差，保证毛坯位置准确；其次，注意毛坯轴线与夹具中

心位置，确保两者相互垂直，另外，通过数控机床对不规则零件进行制造，在旋转过程中不需进行传统的打百分表，只

需在夹具中做一个�PP深的槽，用来辅助弹簧与定位板即可，可实现毛坯轴线与夹具中心位置的垂直关系，提升加工效

率并可批量生产；最后，在夹具的设计中，确保其可用于多种不规则零件的加工，设计人员可在定位板上设计一个斜坡

角，增加定位板的活动空间，便可满足其他不规则零件的夹具制作，再通过螺丝配合完成其旋转加工���。

4��基准的确定

在对不规则零件进行数控机床加工的过程中，不管是零件的尺寸还是表面粗糙程度，都需要相关工作人员能够

根据相关标准进行确定，要确保各数据都在要求范围内，进而有效提升零件的质量���。在进行不规则零件加工的过程

中，为了提升三个转轮和三叉轴的相吻度，以及提升不规则零件的精准度，就需要相关工作人员能够对夹具的位置进

行确定，并对基准定位进行合理明确。最后，需要相关工作工作人员能够对数控机床加工工艺进行有效把控，通过数

控技术对基准进行确定，进而保证不规则零件的准度能够得到明显体现，使其误差维持在标准范围内。

5��工件装夹找正

此为制作夹具最后的步骤，也是使用夹具前的最后一个步骤，工件装夹找正可提升不规则零件的精密度，使零件

的精密误差在标准范围内。首先，在自定心卡盘上安装夹具并固定好，使回转轴线控制合理，找好车床主轴轴线的平

行度，将误差降低；其次，将毛坯安装带夹具上，用百分表找好平行度；最后，调整位置，平衡螺钉压力，找到最佳

位置，精确精度，可保证不规则零件的生产质量。

6��加工轮架的注意事项

待夹具做好，刀具、切削用量选好之后，即可对不规则零件进行机床数控加工，在加工过程中，应注意轮架切削

状态时的注意事项，因轮架在切削时，由于不规则零件旋转较快，因此产生的离心率较大，需要操作人员随时对不规

则零件的加工情况进行勘察，尤其在加工设备的休息期间，操作人员应对不规则零件的尺寸及夹具的精密度情况进行

检查，如：在进行粗工后，检查螺钉松紧度，为精细加工的精密度提供保障，此外，在对不规则零件的各个部位进行

精密加工时，都要注意转轮搭配，避免转轮的深度及尺寸出现误差引起不规则零件的精密度增大，在不规则零件的每

一面加工完成时，都须将此面的毛刺剔除。

7��结束语

随着我国社会经济水平的不断提升，各类市场需求及要求也发生了改变，在采用数控机床加工工艺进行零件加工

的过程中，数控机床发挥着不容忽视的作用，尤其是在进行不规则零件加工时，数控机床加工工艺的融入不仅简化了
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加工步骤，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，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，并且全�面提高机械

部件的成品率和加工精度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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