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机床机械加工误差产生的原因剖析 
白光勇  
齐重数控装备股份有限公司    黑龙江   齐齐哈尔  161005 

【内容摘要】在我国工业发展的进程中，机床的机械加工一直都是工业生产中非常重要的一个部分，而机床机械
加工的技术也将直接的决定我国的工业生产水平。然而在现在的机床机械加工生产中，很多时候会在生产的过程
中出现误差。也就是实际生产的机械部件与理想的尺寸产生偏差。在这个过程中，产生误差的原因有可能有很多。
因此，本文就将针对机床机械加工误差产生的原因进行深入的分析与讨论。
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在我国整个工业进程发展的过程中，机床机械的发

展可以说是最快的。并且正是由于他的发展速度，奠定

了他在制造行业中的应用越来越广泛。由于通过机床机

械加工的效率都比较高，因此在加工的过程中对于部件

的加工精度应该有着明确的要求。然而，在真正生产的

过程中，机床机械在加工的过程中会产生很多的误差。

因此，为了能够提高机械机床的加工精度，本文就将对

机床机械加工误差产生的原因进行分析。

1 误差带来的影响
由于在整个工业生产的过程中，机床是所有机械在

加工制造过程中的母机，因此，可以说机床的精确度与

整体的机械加工的质量以及性能都存在着很大的关系。

在整个机床加工的过程中，是一个非常复杂的过程。因

此在实际的生产过程中，难免会产生一些误差。而这些

误差也最终会导致整个机床的加工过程被破坏。产生出

来的部件很难符合标准。而这也就是由于误差而给整个

机械生产过程带来的影响。

2 误差产生的原因
2.1制造误差的原因

所谓的制造误差就是指在整个机床机械生产过程中

所产生的误差。而制造误差也主要分为三个方面。

第一，回转误差。对于回转误差来说，这种误差，

一般都会出现在主轴附近的位置。产生回转误差，通常

都是由于机床机械在制造的过程中轴承工作出现问题而

引起的。由于轴承的问题而会导致主轴的工作失误，因

此会在瞬间产生误差。在产生回转误差的过程中，轴承、

主轴绕度、同轴度等等都是有可能产生误差的来源。因

此，对于回转误差来说，他是一个机动性的误差。一旦

回转误差产生就会在机床机械生产的过程中，降低机床

对于零件精度的控制。

第二，导轨误差。导轨误差都产生有可能和机床机

械制造中的位置关系有关。当机床在机械制造生产的过

程中，一旦位置关系出现偏差时就会产生导轨误差。如

果机床产生的误差之后，就会对零部件产生不均匀的磨

损。从而提高机床产生误差的概率。

第三，传动链的误差。当机床工作的过程中，传动

链开始不断地传动。一旦机床的传动链在传动的过程中，

尤其是在首尾的末端，对于传动的部件发生了运动过程

中的误差的话，就会导致整个机床产生传动链的误差，

影响机床的正常工作。

2.2刀具产生的误差

在整个机床直接生产的过程中，刀具是非常容易磨

损的，因此，由于刀具磨损而产生的误差问题并不少见。

一旦刀具发生了磨损，在实际加工零部件的过程中就会

改变零部件的尺寸形状，从而使零部件的生产产生误差。

例如，图 1就是在机床机械生产过程中常见的刀具。

 

图 1 生产过程中的刀具

然而，在这种机械生产的过程中不同刀具磨损所引

起的误差也是不同的。例如，对于普通刀具而言，普通

刀具所能引起的误差，对于零部件的影响是比较小的。

因此可以说在正常的环境之下，一般由于刀具所引起的

误差都是可以接受的。但是在机床机械加工的过程之中，

很多部件对于精度都有着非常严苛的要求。甚至在加工

的过程中还会使用特殊的刀具。此时如果刀具发生磨损

的话，那么就会直接影响部件的使用寿命。
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2.3夹具误差

一般情况下，在机床机械生产过程中，夹具都是在

生产中起到固定的作用。他们主要作用就是可以在机床

这些生产的过程中，明确的固定好设备所应该处于的位

置。因此，一旦他产生了误差的话，对于零部件的影响

会比其他部位产生误差带来的影响更加严重。同时还会

破坏所有的零部件中的一个固定的位置，并且还会导致

机床以及刀具产生误差。

2.4工艺上的误差

对于在机床机械加工过程中，由工艺而产生的误差

也是非常常见的。一般来说，由于工艺问题而产生的误

差主要有以下几个原因。

第一，部件的刚度问题。当机床机械加工的过程中，

很多的零部件刚度都较低。因此机床机械在加工的过程

中，刀具切削的过程会让部件接受一定的力量，而如果

整个部件的刚度不够的话就会在加工的过程中使部件产

生变形，从而引起误差。

第二，刀具本身的刚度问题。对于刀具来说，一般

能够应用在机床机械加工中的刀具本身的刚度都是非常

大的。因此，在加工过程中，对刀具本身产生的影响，

一般可以忽略不计。然而，在产生不同的部件的过程中，

由于部件的硬度也各不相同。因此有时如果切削硬度过

大的部件的话。就可能对刀具本身造成损害，从而在之

后生产制造部件的过程中产生误差。

3 误差的补偿
3.1静态补偿方法

对于机床机械加工过程中所产生的误差，会有各种

各样的补偿方法。而其中最常见的就是静态补偿。所谓

的静态补偿就是在机床机械加工制造过程中的一种非常

基础的补偿措施，这种补偿措施一般都是在加工过程中

增加部件的硬件结构的。补偿的目标一般都是由于外力

的作用下而产生方向性的误差，通过静态补偿就可以减

少误差发生的概率。例如：在机床机械加工部件的种类

中，螺丝是非常常见的。如果在加工螺丝部件的过程中

产生误差的话，就可以使用这种静态补偿的方式来减少

误差发生的概率。同时，静态补偿方法也可以运用在机

械制造过程中的其他误差补偿。

3.2动态补偿方法

在机床机械制造过程中，如果想要使用动态补偿的

方法的话。一般较为常见的，都是将动态补偿与静态补

偿相互结合。因为这两种方法在结合之后，就能够成功

地保证机床机械加工制造过程中的误差控制。例如：在

机床使用切削工艺的过程中，机床很容易会发生空间位

置的改变，而这种空间位置的改变，也会在后续生产的

过程中对部件的生产产生误差。因此，在发生这种改变

之后，就可以及时地进行反馈补偿，控制在整个切削过

程中的热量以及温度等等。完成动态补偿。

3.3坐标补偿方法

在机床机械加工生产的过程中，还有一种非常常见

的补偿方法就是坐标补偿法。这种补偿方法，一般都是

利用整个机床的数控系统来对机床设计对照的参照位

置。这样就可以根据坐标原点来反馈出机床产生的实时

误差。在机床生产的过程中，这种方式一般都是适用于

坐标轴类的数控机床。在控制的过程中，首先确定好机

床机械的加工数据，然后再给出补偿结果。就可以有效

地控制机床产生误差的概率。

4 结束语
综上所述，在计算机生产的过程中，误差是不能忽

视的重要因素。误差的产生对于机床机械的生产有着非

常重要的影响。只有不断地结合误差补偿的各种方法，

再完善机床机械的加工生产过程。才能够满足工业的生

产需求。
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