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在机床的选择中，有价位、类型的不同。有的机床有刀具的补偿
功能，有的则没有，最明显的就是经济型的机床。所以在运用这种机
床进行生产时，刀具的位置只能用人工来代替，把技术工人安插在
刀具应该在的位置上，用人工运刀的方法给工艺品进行加工。数控
车床的优势在于能够按照刀具工件的自身规模和尺寸，自动进行刀
工程序。经济型机床和数控型机床在生产中表现出来的效益和产品
质量有明显的差异，所以很多工厂和车间都选择效益高产品质量好
的数控车床。

1 刀具补偿
刀具补偿是很有必要的，数控车床在编程序的时候会在各个刀

架的位置上安排各个刀具的作用，而且每次的刀具的刀尖的位置都
是相同的。但是在实际操作过程中，刀具的刀尖位置不能每次都安
排在相同的方向，因为刀具的形状和尺寸都不会是一样的。采用人
工放置刀片位置的行为，是比较困难的，因为人工操作也会有误差。
所以在生产加工过程中必须要进行刀具补偿，这样生产出来的零件
或设备才能保持形状和尺寸上的一致，否则就会有大有小，不符合
规格。

刀具补偿在生产加工时发挥了很大的作用，因为在生产操作中
使用的刀具和设计方案中的刀具会有一定的数值偏差，使用刀具补
偿可以保证在设计中的零件工艺品规格和实际生产出来的零件工
艺品规格是一样的[1]。

在实际的零件加工或者工艺品加工过程中，不可能只是安装一
把刀具。刀具的补偿方法就是在将刀具放在中心位置来进行编程，
刀具在加工过程当中对原件的磨损和偏差都是用刀具补偿来控制
和完善的。在实际操作中，车间技术人员一般可以明显得看出零件
或工艺品的轮廓和尺寸，与设计的轮廓尺寸的差别，所以刀具补偿
必不可少。刀具补偿的方式不是简单一个步骤的，而是通过多个步
骤多个方式来综合补偿，刀具补偿包括磨损补偿值和几何数值，这
两种补偿构成刀具补偿的总补偿，通过这两种补偿使得数控车床在
进行大量生产加工情况下更简单和便捷。

2 数控车床加工中刀具位置补偿

刀具补偿包括磨损补偿值和几何数值，刀具几何数值的补偿是
在进行零件或工艺品加工之前，在车床上事先安排好刀具的刀尖位
置，而且在编程设计时采用最佳刀尖位置和位置偏差坐标值的方法
进行试切。试切有四个步骤，第一是建立一个车床的坐标系，把卡盘
地面的中心作为坐标的原点，再把机器启动即可归零，找好车床坐
标系。第二步是选择一种刀具进行清空刀补值，一般选用精装的军
用刀。首先在车的端面试验，然后手动的把刀具退出，在补表零零一
号中输入零，系统就会自动计算出刚才试验的刀的补值。人工操作
试切，然后人工退出刀具，对试切的数值进行测量，然后选择刀具补
偿表，输入测量的值，车床系统将会自动计算出刚才测试的刀的横
向坐标的刀具补偿值。第三步是换下刀具后，采用试切法试切零件
外沿，沿着横轴方向退出刀具，把测量得到的竖轴的长度值输入到
刀具补偿表中的零零二号的竖轴值中，这时就能获得车床数控系统
中的第二把刀的竖轴刀具补偿值。第四步是测量其他刀具的刀具补
偿值，采用的方法同第二把刀的方法一样。

刀具补偿就是刀具刀尖位置的补偿。刀尖是一个进入生产环节

就会磨损的一个点，磨损的刀尖会形成一个很小的弧面，随着生产
时间的增加，这个弧面会越来越大，这时对零件或工艺品的加工而
产生的误差会越来越大。要解决这个问题，就要补偿刀具圆弧位置
的半径。在设计理念中，刀具刀尖的位置和形状被看成是一个点，但
是在实际当中则会成为一个面，所以刀具刀尖的横截面是一个弧
形。在安装刀具的时候，只要刀具的底盘是活动的，那么可以设计成
任何一个面进行安装。为了能够使得刀尖的位置稳定，即是对刀具
刀尖的位置进行准确的补偿，可以设置刀尖定位码，刀具刀尖的位
置补偿要和刀具的几何位置补偿综合起来，这样才能准确计算出刀
具的总体补偿值。

完成以上两步，车床数控系统就会依据存储在刀具补偿中的数
值和圆弧半径补偿的数值进行综合数值设定，然后自动完成每一步
的刀具补偿。车床数控系统根据存储的补偿值进行修刀补偿，这使
得零件或工艺品在实际操作过程中减速结构和尺寸的偏差[2]。

3 刀具位置补偿的方法
刀具位置补偿的方法有两种，分别是绝对坐标法和相对坐标

法，绝对坐标法是在刀具补偿的零零一、零零二、零零三或者零零四
号位置进行加工修改补偿。如果加工的零件和工艺品的尺寸大就减
少刀具补偿值，如果加工的零件或工艺品的尺寸小就加大刀具补偿
值。举例说明，如果在零零四号处零件或者工艺品的尺寸少了零点
二毫米，那么此处的刀具补偿值就应该是T四点三，就是说在此处
的刀具补偿值是零点二毫米。输入T四点七来增加零零四号刀具补
偿。第二个方法是相对坐标法，在上述例子中，在零零四号的地方输
入M,零点二，可以得到同样的位置补偿值。

4 刀具位置补偿的意义
刀具位置补偿的意思是在数控车床加工的零件或工艺品过程

中，提高零件或者工艺品的数值精确度。编程的时候也可以大大减
少工作量，使得编序更容易和简单，可以节省很多时间来制作相同
要求和规格的零件或工艺品，利用刀具位置补偿的方法还能节省工
厂或企业的时间，这是在某方面加强了企业在外面的竞争力的。比
如说我国湖南株洲的某某集团，它在数控车床刀具位置补偿方面做
得非常好，并且科技与时俱进，引进全球最先进的技术来克服生产
中的问题，将生产效益提高了好几倍，减少了人力物力的资金投入，
给企业车间的管理生产带来了很大的好处，而且生产出来的产品符
合规格，次品量大大减少。

5 结语
在机械化的生产设备中，数控机床是最高的自动化设备。想要

很好的使用数控车床加工中刀具位置补偿的技术，就要注意对不同
刀具的特点的观察，观察其磨损度和刀尖圆弧半径的变化，在生产
过程中进行总结，这样才能充分发挥数控车床的技术优势。
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摘要：当今社会，利用机械加工制成的工艺品如雨后春笋般，不断涌出。通过这个方法对工艺品进行加工，可获得大量的经济效益，这完

全得益于采用数字化的控制机床的方法。本文探讨了在数控车床加工中刀具位置的补偿应用，来分析如何运用这个方法来提高加工工件的尺寸

精确度。
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