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浅议机械加工工艺技术的误差原因及对策 
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[摘要]机械加工误差不仅会对加工产品的质量产生影响，同时也会导致安全事故的发生，给加工企业带来巨大的经济损失，

导致企业信誉受到影响。合理科学的加工工艺技术会减少误差的产生，从而使其企业减少损失。误差产生的原因来源于多种

因素，主要研究机械加工工艺技术的误差与产生原因，同时提出几点相应的解决措施，以此实现减少误差的产生，从而提升

机械加工的精准度，提高企业经济效益以及信誉度。 
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Abstract: The mechanical processing error will not only affect the quality of the processed products, but also lead to the occurrence of 

safety accidents, bringing huge economic losses to the processing enterprises and affecting the reputation of the enterprises. 

Reasonable and scientific processing technology will reduce the error and reduce the losses of enterprises. The causes of errors come 

from many factors. This paper mainly studies the errors and causes of mechanical processing technology, and puts forward some 

corresponding measures to reduce the errors, so as to improve the accuracy of mechanical processing and improve the economic 

benefit and reputation of enterprises. 
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引言 

我国科学技术的快速发展使得机械工业领域取得了突破性的发展，机械工艺技术在材料领域、电子领域等等相关

领域进步的带动下进步明显。机械加工生产过程中始终伴随着误差的影响，为了有效应对误差问题，需要从工艺技术

方面进行有效改进。 

1 工艺技术流程概述 

工艺技术流程其实质就是说全部的产品生产从原始材料开始，历经多个加工工序，最终能够在市场中进行售卖的

产品的过程。在整个生产过程中往往涉及到大量的不同形式的生产环节，所有的环节所花费的时间，生产形式，生产

技术以及标准都是不一样的，这样就充分的说明了产品的生产加工是具有一定的复杂性的。利用专业的加工检测模式，

并且需要结合前期制定的计划来开展各项生产工作，并且对加工后的产品需要实施质量的检核，只有保证产品的质量

达到标准水平才能实施后续的加工操作
[1]
。进而，机械加工生产技术流程在机械加工生产环节中起到的作用是十分巨大

的。机械加工工艺技术其实质是说在产品实施机械加工操作的时候所利用的加工标准以及技术标准，其作用就是对产

品的质量和性能加以保证，促使他们能够达到标准要求。一旦在加工操作中出现任何的失误，都会导致产品的性能与

标准条件存在一定的差异，进而会对产品质量造成一定的损害，也会导致产品的性能水平降低的不良后果，甚至会使

得产品不能在实际中加以运用，进而使得生产企业会产生一定的经济损失。如果想要从根本上确保产品的质量，最为

重要的是需要确保生产过程中各项工序的质量和效果。加工技术务必要满足实际的 U 型哟啊。再有技工工艺技术的效

果是需要依赖零部件的质量加以辅助的，涉及到部件的规格，各项参数都是加工过程中最为重要的考虑关键部分，这

也是产品质量能够与设计保持一致的基础
 [2]

。 

2 机械加工中常见误差 

2.1 定位误差 

机械加工生产过程中的定位误差主要有定位副精度误差和基准重合误差两种。定位副由夹具与工件定位面组成，

其误差产生的原因为：加工精度误差、配合间隙、数据精度低。这种误差最常出现在加工元件调整的过程中。如果在
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更换加工件后没有进行试切，则此类误差必然出现；基准重合误差的出现主要是由于加工件定位面的选取与定位基准

之间出现冲突。 

2.2 机床制造精度低 

机床制造过程中，最为常见的误差主要有：导轨误差、主轴回转误差、传动链误差。其中导轨误差产生于机床制

造过程中：机床主要部件间的相对位置，以及运动肌醇出现异常。制造精度对于机床的位置关系有着最为直接的影响。

导轨误差在实际工业生产当中，会使得水平面和垂直面都出现直线度误差
[3]
。同时在垂直面上也有可能会产生平行度误

差。主轴回转误差的产生，主要是由于平均回转轴线与主轴工作过程中的实际轴线间存在尺寸差，从而主轴回转过程

中出现误差，这类误差的出现会使得实际生产受到最为直接的影响。实际生产中轴承的磨损以及同轴度误差，均会使

得主轴回转误差增大。传动链误差主要是由于运行过程中的磨损，造成传动链运转中的公差链增大，影响机床的制造

与装配
[4]
。 

2.3 加工器具误差 

加工器具误差主要由夹具和刀具造成。①夹具的定位精度对于实际生产过程中加工件的尺寸误差有极大的影响，

必须要减小夹具自身的几何误差。②刀具在加工过程中会出现大量磨损，直接影响加工件的尺寸与形状。 

2.4 形变导致的误差 

当加工件自身的强度远低于机床和刀具、夹具的强度时，在加工过程中非常容易出现形变误差。这种由于形变而

产生的误差非常常见。例如，在进行镗孔时，当内孔直径较小、刀杆硬度也非常小，则非常容易出现刀具变形，影响

加工精度。再如，外圆车刀自身在加工面与法线上的硬度非常高，其形变量非常小，可以直接忽略其形变误差。另外，

加工件自身材质不均匀，加工过程中出现切削力变化，都会增加形变误差。 

3 机械加工工艺误差的产生原因 

误差是机械加工环节中实施的控制工作最为关注的一项内容，导致误差问题发生的根源有很多，并且误差的形式

也是多种多样的，进而想要彻底的解决误差的问题，需要我们从整体的角度来加以综合分析，采用适当的方法来加以

解决，经过大量的信息数据分析，在处理误差问题的时候可以从下面几个层面来进行判断。 

3.1 定位误差的原因 

在实施机械加工处理工作的时候，需要对所有零部件的状况进行分析，所有的加工零部件以及定位原件之间往往

都具备一定的公差，进而也使得各类部件的安设位置之间存在一定的差异。零部件的规格的差别也会对部件的定位造

成诸多的应县个，进而从部件的定位来说，出现误差的概率是非常大的。定位误差并不单纯的存在与部件自身位置上，

并且也会因为操作人员的失误而导致定位不精准，最终会造成定位误差情况的发生，最终会对机械加工控制形成诸多

的不良影响
[5]
。 

3.2 机床制造误差的原因 

机床制造误差其实质就是说在利用机床设备实施制造工作的时候，因为机床结构问题，而造成的核心轴承，轨道

结构，传动系统发生误差。机床在实际运转中都会或多或少的发生磨损的情况，并且所有的零部件，分支结构的参数

的设置都会与机床的运行情况产生一定的影响，进而想要保证生产的质量，针对机床运转加以管控是非常重要的。 

3.3 加工器具的误差原因 

加工器具问题而引发的误差是十分普遍的，因为在机械加工生产中，各类工具无论是在类型，规格以及品牌方面

都是存在一定的差异的，进而往往会因为各类器具之间不同层面的差别为引发一定的误差情况的发生，进而需要我们

加以侧重关注。 

3.4 工艺变形的误差 

在实际的机械加工环节中，各类不同的加工产品自身的原材料的质量也是不一样的，一旦产品的原材料与加工企

业的材料存在较为明显的差异的时候，势必会对产品的质量造成严重的不良影响。再有在实施机械加工操作的时候，

因为机床的运行速度加快，进而零部件自身的温度都会有所提升，这样也会对部件的使用时长造成不良影响。 

4 减少机械加工产生误差的几点措施 

4.1 误差分组 

误差分组法在提升机械加工质量方面能够起到良好的促进作用。与其他方法相比较，误差分组法花费较少，并且

生产的质量较高，再加上准确度相对较高，进而受到了人们的广泛喜爱，进而被人们大范围的加以运用。误差分组技
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术操作相对较为简便，其实质就是将产品生产物料划分为多个组别，之后对部件实施调整，最终将误差范围进行缩减，

这种形式能够较好的提升加工水平和质量，并且具备良好的经济性的优越性
[6]
。 

4.2 及时处理误差 

误差实际存在形式较多，并且误差产生的根源和形式也是十分灵活的，进而需要工作人员具备丰富的工作经验，

这样才能更加高效准确的对误差进行解决。工作人员需要对对误差的种类以及产生原因有一个清晰的认识，对于一些

不可避免的误差要有一定措施加以补救，同时相关工作人员在实际加工过程中要培养自身的专业能力以及处理紧急事

件的能力。 

4.3 有效控制温度变形 

在加工过程中由于温度造成形变的问题有很多方法可以加以控制，当前所使用最为广泛的便是利用冷却液。通过

冷却液的喷灌对工件加工部位进行直接降温，从而实现减少局部形变的目的。利用冷却液也可以对刀具进行快速散热，

减少刀具形变有、效降低摩擦热。在控制机床形变时，需要从多角度进行分析。①从热源角度进行热量控制时，可以

通过减少机床与热源之间的联系降低热量。也可以通过使用润滑剂的方式降低热量产生。②从散热角度进行分析，冷

却液仍然是当前最为有效的，快速散热的措施。另外还可以在热量相对集中的部位安装风扇等散热装置进行热量发散

处理。通过这些方式能够有效减少热变形所产生的零件加工误差。 

4.4 减少工艺误差 

机加生产当中必须要重视工艺的准确性、规范性和有效性，减少工艺流程，防止由于工艺问题而导致的误差产生。

在设计工艺流程的过程中，必须要尽可能选择成熟工艺，提高产品整体精度。例如，车削细长轴的过程中，工件会受

到热度与应力的影响而产生变形。为了有效减少误差，提高产品精度，传统加工当中最常使用的方法便是大走刀反向

对切。利用弹簧的性能原理，有效减小工件变形量。再如，磨削厚度较小的工件两端时，可以利用环氧脂将处于自由

状态的工件粘合到一块平面度较高的厚板上，之后再将这块厚板与预加工件一起固定在吸盘上进行磨削。使用这种工

艺方法的原理，便是通过增大预加工件的刚度，从而有效降低两端磨削。 

5 总结 

在机械加工的过程中，误差的存在是不可避免的，我们在进行机械加工消除误差的探索中，应该从加工的原则出

发，结合相对应的对策，才能够做到合理的保证机械加工的良好运行，最大化的消除掉机械加工之中存在的误差，保

证产品的质量。 
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