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0 引言

数控车削加工中，切槽加工是不可或缺的一种加工方

法。槽的加工工艺特点是：多数槽需用双主切削刃成型刀，

切削力大，出屑困难，槽的表面粗糙度达不到要求，槽宽的

尺寸精度不好保证等。针对不同的槽型，需要选择不同的加

工方法，才能提高生产效率。下面的几种外圆槽的编程实例，

希望在工作和学习中对大家有所帮助。

1 简单外圆槽的车削

先简单介绍一下单个宽槽的加工，如图 1 所示槽宽

10mm、槽深 10mm，而平时所用的切槽刀刀宽为 4mm，可

见用一刀直进法不能完成加工，需要分几步进行。由于此槽

的精度要求不高，在对刀精准的情况下，可用一把切槽刀直

接加工，具体工序如下：

（1）粗车 Ø50 直径外圆及端面；

（2）精车 Ø50 直径外圆；

（3）加工宽 10mm、深 10mm 外圆槽；

（4）掉头装夹并找正，保证 Ø60±0.04mm 总长。

切槽程序如下：

N10 T0303 选用切槽刀位并选择刀补

N20 M03 S500 主轴正转 500r/min
N30 G0 X150 Z150 停至安全位置

N40 X53 Z-12 运行至起刀点

N50 G01 X30 F40 车削第一刀

N60 X53 退刀

N70 Z-18 运行至第二刀起刀点

N80 G01 X30 F40 车削第二刀

N90 X53 退刀

N100 Z-15 运行至第三刀起刀点

N120 G01 X30 F40 车削第三刀

N130 X53 退刀

N140 G0 X150 Z150 退至安全位置

2 浅长槽的车削

浅长槽也可按照简单外圆槽进行车削，但按照简单外

圆槽加工空刀时间较长，费时费工，一般采取小切深横向切

削的方式进行加工。随着数控刀具技术的进步，可以横向切

削的切槽刀片目前种类也很多。根据图 2 所示的浅长槽的车

削，此件的加工工序如下：

（1）粗车端面及 Ø50 直径外圆；

（2）精车 Ø50 直径外圆；

（3）加工宽 40mm，深 2mm 外圆槽；

（4）掉头装夹、找正，粗精车 Ø50 直径外圆并保证

Ø60±0.04mm 总长。

此槽的加工编程方式本文主要介绍两种，分别为利用

子程序编程和使用 G71 粗加工循环指令进行编程。

2.1  利用子程序进行编程

在此浅长槽的程序编制过程中，可将直径方向的切削
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图 1  单个宽槽的加工 图 2  浅长槽的车削
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与长度方向的车削编入一个子程序中，进行多次调用，这样

可对程序进行简化，程序如下：

N10 T0303 选用切槽刀位并选择刀补

N20 M03 S500 主轴正转 500 转每分钟

N30 G0 X150 Z150 停至安全位置

N40 X53 Z-14 运行至起刀点

N50 G01 X50 F40 调用子程序前刀具准备

N50 M98 P0022 L2 连续调用两次子程序

N60 G01 X53 F40 退刀

N140 G0 X150 Z150 退至安全位置
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2.2 利用粗加工循环指令进行编程

如果浅长槽零件属于单件或小批量生产，也可采用粗

加工循环指令 G71 进行编程，虽然空刀轨迹会相对多一些，

但使用粗加工循环指令 G71 进行编程可缩短编程时间，简

化程序，程序如下：

N10 T0303 选用切槽刀位并选择刀补

N20 M03 S500 主轴正转 500r/min
N30 G0 X150 Z150 停至安全位置

N40 X53 Z-13.999  运行至起刀点

N50 G71 U0.5 R0.5 P60 Q80 X0.01 Z0.01 F40  每次进刀

0.5mm，每次退刀 0.5mm，X 轴和 Z 轴的精加工余量都是

0.01mm
N60 G01 X46 Z-14  F40  

精加工开始程序段

N70 X53 退刀

N80 G0 X150 Z150 退至安全位置

3 高精度槽的车削加工

加工精度有较高要求的沟槽时，为了使精加工能保证

精度与表面粗糙度，在粗加工时的槽侧与槽底轨迹中一般

留有 0.2 ～ 0.5mm 左右的余量，故选择小于槽宽的刀具，

如加工 5mm 的槽宽时可选择 3mm 的切槽刀，下面将以图 3
为例进行程序编制，首先列出图 3 的加工工艺方案：

（1）粗车端面及 Ø50 直径外圆；

（2）精车 Ø50 直径外圆；

（3）掉头装夹、找正，粗精车 Ø50 直径外圆并保证

Ø60±0.04mm 总长，（接痕位置放置在槽宽处）；

（4）粗、精车加工宽 5mm，深 6mm 外圆槽。

加工高精度外圆槽时一般需要粗、精两把外圆槽刀，

这里将粗加工与精加工放置同一段程序中。

N10 T0303 选用粗加工切槽刀选择刀补

N20 M03 S500  主轴正转 500r/min

N30 G0 X150 Z150 停至安全位置

N40 X53 Z-23.4         运行至起刀点

N50 G01 X38.6 F40   侧边与底面同时留余量

N60 X53   退刀

N70 Z-24.6             移至第二刀起刀点

N80 X38.6               车削第二刀，侧边与底面同时留

余量

N90 X53 退刀

N100 G0 X150 Z150 退至安全位置

N110 M05 主轴停止

N120 T0404 选用精加工切槽刀并选择刀补

N130 M03 S800 主轴正转 800r/min
N140 G0 X150 Z150  停至安全位置

N150 X53 Z-23.2        运行至起刀点

N160 G01 X38.3 F70 侧面试切削第一刀

N170 Z-24.8 底面试切削第一刀  
N180 X40 Z-24  斜后方退刀

N190 X53 退刀

N200 G0 X150 Z150 退至安全位置

使用精加工槽刀将右侧面与底面试切第一刀后，进行

直径及右侧台阶测量，调整刀具磨耗进行精加工第二刀车

削，完成加工。使用同样的试切法加工槽的左侧面从而完成

槽的加工。

4 结语

本文所述是本人从事数控车加工及技能竞赛辅导中的

一点经验，除了以上的外圆槽加工方法外，还要对切削速度、

背吃刀量等参数进行合理设置与选择，因此实际加工需根据

具体的情况进行优化选择，才能在数控车削外圆槽过程中选

择更好的加工方法。
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图 3  高精度槽的车削加工


