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0 引言

近年来，我国的机械设备得到了快速发展，机械加工

精度不断提高，并且已经实现了自动化控制系统的应用。在

数控加工领域也应用了新科技，通过在机械螺旋刀口进尺

加工中应用数控技术，能够使加工工艺路线得到有效改善，

使机械加工尺寸精度有效提高，机械加工速度和质量也能得

到控制，从而实现机械加工工艺的改善。

1 数控机械加工工艺存在的问题

1.1 数控加工工艺生产效率低

虽然数控机械加工已经实现了广泛应用，但是数控加

工技术仍然存在诸多问题，导致机械加工零件仍然有加工精

度较低的问题。传统的机械加工工艺只针对设备的刀具情况

对已经加工零件的材质情况进行工艺设计，这种工艺设计

方法对于刀具耐久性考虑比较多，造成了数控机械设备虽

然具备高效率的能力，但是在实际应用过程中没有得到有效

应用。传统的工艺设计只按照合格的标准进行，造成了零件

生产完毕的表面粗糙度比较差，生产效率也没有达到数控设

备的能力。目前的数控机械加工的市场已经趋于饱和，造成

了新技术很难应用在实际生产的过程中，所以只能将原有的

设备进行工艺创新，实现数控机床的高效率工作。很多大型

数控机械加工企业对大型铣床的生产设备研发都投入的较

大精力，对铣床的工艺过程进行创新，从而使铣床的工作方

式更加多样，通过安装铣床升降台的方式使铣床的加工更加

灵活，实现多种样式的零件加工，同时能够保障零件的加工

效率。通过对数控机械加工设备的创新，有效提高数控加

工效率，进而使机械加工企业在市场竞争中有足够的优势。

目前数控加工工艺存在缺陷，应用高速切削的工艺措施与卧

式铣床升降台进行搭配，能够使高速切削加工特点能够得到

充分发挥，进而通过丢卧式铣床升降台工艺的加工工艺进行

创新，使机械加工的质量更符合要求，实现加工效率的增长。

数控机械加工工艺的改进能够实现加工效率的提高，所以应

对机械加工进刀路线进行调整。

1.2 刀片螺纹不合理

刀片螺纹形状对进刀工艺的选择起到了直接影响，所

以在机械零件切割分离的过程中，如果存在切割刀片螺纹使

用不规范的情况，机械加工工艺也不能按照高效率的切割方

法进行设置，这种情况也直接造成了机械加工切割的效率低

下，切割的精度也容易达不到要求。刀片螺纹的结构选择和

改进是数控机械加工过程中的重要技术参数，只有将刀片螺

纹的结构进行合理调整，才能够使机械加工效率有效提高。

当前我国机械加工企业使用的刀片螺纹结构比较简单，传统

的刀片结构影响了机械加工效率，我国机械加工效率也因此

比较滞后。只有对刀片螺纹结构件重点研发，才能够得到适

合高效率机械加工生产的刀片螺纹结构，进而有效保障加工

精度。

1.3 进刀工艺运行方式不科学

目前的数控加工程序设计时，一般采用传统的进刀工

艺运行，这些运行方式已经不适应高效率机械加工的发展。

新型数控机床已经能适应快速进刀工艺的设计，并且能够实

现高效率生产，但是目前我国的进刀工艺设计依然采用了传

统的数控机械化操作技术，切割形式也沿用了传统的切割方

式，进刀工艺仍然没有实现技术创新。所以应该在我国的

数控机床的加工工艺上进行调整，通过高效率工艺的研发，

实现机械加工过程的高效工作，并且能够有效保障机械零件

的精度，刀具工艺也应得到相应的改进，并且确保数控机械

加工机床安全稳定运行，为机械加工的持续运行提供有效保

障。通过提高机械加工效率，可以使零件生产更加快捷，实

现企业产品效益的提升，并为企业零件质量提供有效保障。

2 数控机械加工进刀工艺的改进措施

2.1 改善刀片螺纹形状

通过对数控机械加工进刀工艺的长期研究，目前已经

得出初步结论，刀片的螺纹结构对机械加工效率起到了主要

的影响。因此，机械加工企业应针对刀片螺纹形状机械能研

发，能够根据实践应用结果，探索适合高效率生产的刀片螺

纹结构，实现企业的高效率发展。但是由于刀片结构的研发

过程需要较长的时间，同时也需投入大量的资金进行基础研

究，包括材料研究，所以政府应给予相关创新研发企业支持。

企业应具有创新发展的意识，能够积极投入资金开展刀片螺

纹结构的研发，并且进行大量的实际试验，对不同类型的刀

片结构进行探索，最终实现螺纹刀片结构优化，机械加工也

能够实现高效率生产。我国螺纹刀片结构在研发的过程中，

也应参考国外螺纹刀片结构，通过科技引进的方式实现本土

化生产，借鉴国外经验，结合机械加工企业实际生产过程中，

探析新型数控机械加工进刀工艺的改进措施
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摘要：传统的机械加工过程对进刀工艺的控制依靠操作人员的个人水平，造成了不同操作人员对产品的质量控制存在较
大差别。应用数控加工对进刀工艺进行控制，能够使进刀工艺得到有效控制，进刀速度也更快，减少了零件加工时间，
并使零件精度得到有效控制。
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（3）平板阀相比锥阀，安装平板阀汽蚀余量要小一些，

但平板阀的结构较大，采用多阀组可提高阀口面积，减小结构。

（4）在阀结构已定时，减小每个冲程的流量，可以降

图 3  液缸内压力平均值随行程的变化

低汽蚀余量。此方法与降低往复次数看似不同，实则都是降

低阀口流速。

注：汽蚀余量对于往复泵常用净正吸入压力（NPIP）
来表述；对于离心泵用静正吸入压头（NPSH）来表述。前

者是压强单位：千帕（kPa），后者是高度单位：米（m）。

两者以标准工况下水柱的高度及其形成的压力进行换算。
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使刀片螺纹结构得到优化。我国的机械加工刀片螺纹结构

研究不断取得突破，并且很多新的刀片螺纹结构已经实现

了产业化应用，但是我国新材料研发技术比较缓慢，需要

加强对新材料的研发，促使我国的螺纹刀片实现快速发展，

站在世界前列。

2.2 进刀工艺与信息化技术相结合

目前我国的信息化产业高速发展，人工智能技术也已

经应用在诸多领域。在机械加工领域也应对进刀工艺进行持

续改进，能够对进刀工作模式进行创新管理，通过人工智能

方式对工艺实际情况进行判断，自动生成高效率生产的程

序，实现先进机械加工工艺的有效工作。在机械自动化领

域与信息化技术相结合，使机械加工过程的工艺实现网络共

享，探索最先进的生产工艺，进而通过实践验证的方式，实

现高效生产工艺。通过对不同生产工艺的对比，得出效率较

高并且能够达到质量要求的工艺流程，实现在机械生产过程

中的应用。进刀工艺的改进能够使数控机械运行效率提高，

机械加工过程的能耗也会因此降低，机械加工企业的效益得

到提高。应用高效的进刀工艺能够使机械零件的表面质量更

好，满足质量要求。机械加工企业应持续培养机械加工工艺

研发人员，根据企业发展情况，对重点技术进行针对性研发，

保障企业的核心技术不断发展。企业应着眼于国际发展情

况，参照国外先进发展经验，学习先进工艺技术，实现高效

率发展。

2.3 控制粗加工工艺

在机械加工过程中，一般包括了粗加工过程和精细加

工过程。粗加工过程主要对零件粗材料进行初步加工，并为

精细加工留有加工余量。此外，粗加工过程还应为精细加

工过程保留加工基准，实现精细加工过程的可靠性。所以，

粗加工过程的合理性对精细加工过程有着重要影响，机械加

工企业应针对不同的加工过程分别设置质检人员，使粗加工

过程为精细加工过程提供有效保障。通过对粗加工过程的控

制，有效提高精细加工过程的合格率和精度，满足零件标准

要求。

3 结语

数控机械零件加工过程需要控制进刀工艺，从而实现

对零件尺寸精度和表面质量的控制，并且通过控制刀片螺纹

结构的优化，实现数控机床的高效率工作。机械加工企业还

应不断改进工艺，提高企业技术水平。
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