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机械加工工艺技术的误差分析及策略分析 
李晓丹 
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摘要：当前机械加工整体工艺水平明显提升，对加工产品的实际要求也有所提高，在此情况下，误差

分析工作变得十分重要。对于误差问题的解决，不仅能够提升加工工艺实际应用效率，也能为机械工业向

着健康方向发展创造良好条件。 
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1 机械加工工艺概述 

进行机械加工过程中，并不是一个工艺就能将

其完成，而是需多个工艺之间进行结合，整个程序

比较复杂，需结合生产技术具体要求以及设计图纸

将其完成，因此需加强对各个工艺的约束与管理。

加工水平与技术水平之间存在的联系十分紧密，制

定工艺流程时，需在参考产品以及图纸基础上，结

合工作人员工作经验以及加工设备决定。加工时，

加工零件对于产品的规格要求会有所不同，因此在

工艺安排方面也会有所不同。这就需要结合加工工

艺选择合理工艺技术，进而使产品质量与产品尺寸

与图纸要求之间相符。进行机械加工时，流程主要

为粗加工原材料、然后半精加工，最后精加工，进

而将产品装配完成。 

2 机械加工误差产生的原因 

2.1 定位误差 

针对机械加工分析，需要在加工过程中强化对

零部件的定位，以此来保障加工的稳定性，同时有

助于对零部件的尺寸测量。但实际定位也会出现误

差，而这种误差主要表现为两个方面，一是在对副

加工进行定位时，容易产生定位不精确而产生误

差。二是对于定位时产生基准不重合的原因，也会

产生误差。因此，在实际定位时，需要针对基准进

行有效检查，保障基准的准确性，这便能有效减少

误差。针对定位的选择，通常采用的方式以夹具以

及工件定位位置，二者是一种辅助性关系，无论哪

个环节出现问题，都会引起误差，影响精确度。比

如，这二者之间若存在的间隙过大，容易增加零部

件位置引起变动现象，导致准确性降低。通常该误

差较为普遍，要求专业人员需要注意，严格将其控

制在合理范围之内，保障机械加工误差有效减少。 

2.2 机床制造误差 

对机床制造误差而言，其包含误差内容较多，

不仅涉及传动链误差、回转误差，而且包含导轨误

差。其中传动链误差主要指，在机械加工中传动链

具有较大的作用，需及时将机床所需能量进行传

输，若其运转及转配进程中存在误差，极易出现机

床制造误差。而回转误差主要指机床自身主轴回转

线偏离预期回转路线，使机械产品精度难以保证。

此外，机床导轨为机床核心部件，对机床正常运转

具有一定影响，若导轨出现问题，使机床多个部件

均受累，将无法保证最终加工产品精准度。 

3 机械加工工艺技术误差有效解决策略 

2.1 重视误差分组 

对于误差分组来讲，能够对整个工序以及整个

系统误差进行控制。对于整个加工工序而言，即便

大多加工环节中涉及到的加工工艺比较完善，加工

工件整体精度较高，但是如果某个环节技术并不是

十分成熟，并且稳定性比较差，将会在误差影响下

使产品精度有所下降。因此可以针对系统中的误差

展开分组，将容易降低且容易控制的误差划分为一

组，进行误差控制时，将容易将误差降低的一组作

为重点，实施有效、经济加工精度提升措施，将难

以控制误差的划分一组，进而对误差进行有效控

制。 

2.2 对温度进行控制，减少温度引发的形变 

对于机械加工，由于摩擦，无法避免高温。为

了有效避免零件因高温而膨胀，在零件加工过程中

一般需要采用冷却方式，冷却方式主要是冷却剂。

采用这种方法主要是因为它具有很强的比热容，能

有效吸收零件表面的温度，进而减小温差以控制误

差。但是，技术人员应注意，不同零件加工的冷却

液选择也存在差异。同时，由于材料的不同，产生

的热量也不同。如果要有效地控制温度，技术人员
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需要对不同的材料和零件有全面的了解，并在此基

础上科学地选择冷却液。此外，对于刀具而言，在

高负荷运行的背景下，其自身温度也会升高，这很

容易导致性能下降。对于工具，还需要进行冷却液

冷却处理，以确保工具的良好性能。 

2.3 错误分组法的及时应用 

有许多因素会在加工过程中产生各种变化。过

程具有可变性和不确定性，影响零件的加工精度，

使最终加工产品质量具有不确定性。因此，要提高

加工零件的精度，需要充分利用误差分组法，即对

加工中的各种材料进行分类，如毛坯零件、半成品

等，检查机床相应零件的安装位置，确保其夹紧精

度满足加工要求，为加工工艺的有效应用提供支

持，实现工件误差的合理控制。 

2.4 减少原始误差 

加工时，原始误差是客观存在的，难以从根本

上消除，但可以采取一些措施来减小原始误差。通

过分析原始误差产生的原因，有针对性地抑制误

差，从而提高加工精度。例如，可以提高制造资源

的精度水平，并且可以使用高精度的工具、机床和

夹具来减少原始误差。同时，还可以对加工过程中

的误差进行实时监控。当误差超过规定范围时，可

采用误差消除和误差补偿的方法，尽量减小误差，

提高加工精度。例如，对于数控机床，对于滚珠丝

杠引起的误差，可采用缩短丝杠螺距的方式，并可

拉伸丝杠螺距，从而实现与标准距离的相互协调，

从而合理控制误差。一般来说，造成原始错误的原

因有很多。只有对误差产生的原因采取相应的消除

策略，才能显著提高加工精度。 

2.5 积极建立和完善实施体系 

在加工过程中，在消除工艺技术误差时，应注

意建立完善的执行系统。在建设过程中，可以从以

下几个方面进行：一是建立完善合理的责任体系，

在责任体系中明确责任的履行。在技术执行过程

中，责任可以得到更充分的落实，也可以体现出更

明显的有效性。第二，注重监督体系的完善建设。

对于监理制度而言，其建设的主要作用是促进责任

的落实。因此，监管范围需要与监管责任区保持一

致，从而使监管效果得到显著优化。最后，注重统

一执行体系的构建，主要包括执行标准、执行方法、

执行措施等，然后通过构建完善合理的执行体系，

将过程误差降到最低。 

结论 

总之，机械加工中，工艺技术运用时不免会产

生误差，误差出现会对加工工艺整体精准度产生较

大不良影响，因此做好误差控制十分必要。对于误

差问题，需执行可行性比较强的优化策略，提升加

工工艺整体精准水平，保证机械加工整体质量与效

率。具体实施时，可以从重视误差分组、针对工艺

技术展开标准化建设、减少外力对零件产生的影

响、加强温度变形控制、减少原始误差、减少直接

误差等多个方面进行。 
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