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　 【摘要】机床夹具中的工件定位,对不同工序开展实施的精密准确程度具有重要意义,也在一定程度上对工序

的后续加工精度起关键作用。因此,在实际进行机床夹具设计时,应严格高效保障工件的正确定位,这不仅

能帮助我们得到实际生产所需要的加工表面,也能切实解决机床夹具设计中的困难和问题。
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随着机械行业的不断发展进步,其实际工作质量及工艺精度都在不同程度上得到提升,这也有效夯实了该行

业的前进基础。但再精细的加工工艺及手段都会存在弊端和误差,这也造成加工对象产生加工误差,各项指

标不符合要求。机床夹具设计中的工件和元件亦是如此,他们在加工过程中存在或大或小的误差,再加上元

件在夹具中所选取的定位基准不同,相同尺寸大小的工件在夹具中的空间位置会发生变化,从而导致该道加

工工序与原本设定情况产生偏差,使得机床夹具设计工作存在问题。

1　定位误差分析

1.1　误差定位的定义
由元件的不同定位基准、工件和元件的工艺生产

误差等客观因素造成的工件在机床夹具中几何位置

的偏移和工作工序的偏差,就是工件在定位中遇到的

定位误差问题。对于机床夹具设计工作而言,定位误

差是阻碍其工序有序开展的关键问题,也是其提高机

床夹具设计质量时需要重点解决的问题。在具体的

机床夹具设计工作开展实施之前,有意识地对阻碍其

进步的问题进行探究思考,深入挖掘这些问题的产生

原因、计算方法以及应对改进措施,是高效推动机床

夹具设计工作保质保量完成的重要办法。在分析定

位误差问题时,应注意一个关键前提,即机床夹具设

计是采用夹具安装法来安装工件,这样不仅能有效保

证各个被加工物件表面的位置精度,也能科学合理的

运用调整法来保障每个被加工表面的尺寸精密程度。
定位误差的定义是一批加工工件使用夹具安装法在

夹具中进行定位,出于各种客观因素的影响,使得各

项工序基准产生沿着工序尺寸方向的位移偏差。这

种误差是由工件定位不准确而造成的加工参数变化,
它是工件在加工尺寸方向上的设计基准最大位移变

化量。机床夹具设计中的定位误差产生方向都是在

加工尺寸方向,即工序方向上所发生变化位移量所比

较的主体单位为工序基准。因此,定位误差是相对于

精密工件定位基准来进行位移量以及方向规定的,是

切实影响机床夹具设计工作精细度及质量的关键

因素。

1.2　误差定义的分析
在认识到定位误差对机床夹具设计工作的重要

意义之后,应切实根据实际工作开展进行情况,对定

位误差产生原因、来源进行深入挖掘,以此探索出高

效应对办法,提高加工产品的质量和合格率。工件的

定位误差是直接影响该加工产品是否合格达标的关

键因素,定位误差属于工件误差。工件误差除了定位

误差之外,还有夹紧误差、测量误差、计算误差、对刀

误差等,这些误差都在一定程度上对工件以及加工工

序产生影响,工件的各项误差之和,不能超过产品规

定的工件公差要求,才能不影响实际加工工序的有序

开展进行。定位误差是工件误差的主要组成部分,因
此,在一般情况下都将定位误差限制在工件公差总体

要求的三分之一内,这样才能有效保障工件的加工质

量以及合格率,也能在一定程度上降低废品工件的产

生率,以此提高加工工作的整体工作效率。废品的产

生不仅仅是由定位误差造成的,所以,切实将定位误

差限制在加工产品公差的三分之一内,不仅有效适应

于定位误差的重要关键性,也在一定程度上为其他误

差提供空间,否则会导致加工工件因为某一项极小的

误差参数指标而成为加工废品,或是因整体加工误差

过大而成为加工废品。
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1.3　定位误差的来源
在分析定位误差来源之前,应及时回顾两个重要

名词的概念,即定位基准和工序基准。定位基准,可
以是基准点、基准线或者基准面,它是指工件在实际

进行加工制造过程中,用于确定其在机床夹具中具体

位置的参考基准,是辅助零件加工工作有序开展进行

的重要因素。而工序基准与定位基准的大致作用相

同,都是用来辅助具体工作顺利开展进行的参考基

准。但工序基准是用来确定该道加工工序对于加工

零件的加工表面的尺寸、形状以及位置大小的,和与

参与工件无关,与实际加工工序的尺寸大小有关。在

正确认识理解定位基准和工序基准两个重要概念之

后,将其与定位误差定义进行整合联系,以此有针对

性的分析定位误差的主要来源。定位误差主要的来

源是基准不重合,简单来说,就是加工工件的工序基

准与工件的实际定位基准不重合,进而导致加工误差

的产生,这种类型的误差叫作基准不重合误差。在大

多数情况下,加工工件的上下顶底面分别作为工序基

准面和工件定位基准面。但由于一批加工工件产品

的尺寸以及实际存在公差的不同,使得工作顶面,也
就是工序基准面的位置产生一定偏移,这就造成加工

尺寸产生误差。而定位误差就是相当于工序基准面

相对于工件定位基准面在加工尺寸方向上产生的最

大位移量,切实符合其实际名词定义。另一个定位误

差来源的主要原因是基准位移的误差,这是由于加工

工件位置不准确,使得定位基准在实际加工尺寸方向

上产生了一定位移而影响其他工件位置偏差产生的

误差。基准位移误差的判断大多是对零件断面进行

观察判别,以此及时高效分辨出工件误差来源于基准

面不重合还是工件本身,进而提高加工工作的质量和

效率。

2　定位误差的计算

2.1　一般定位误差计算方法
一般情况下,定位误差是由基准不重合误差和基

准位移误差整合形成的。一般计算方法如下:
(1)当基准不重合误差为零,基准位移误差不为

零时,定位误差就等于基准位移误差;当基准不重合

误差不为零,基准位移误差为零时,定位误差就等于

基准不重合误差。
(2)当基准不重合误差不为零,基准位移误差也

不为零,并且工序基准面不在定位基准面正上方时,
定位误差等于基准不重合误差和基准位移误差两者

之和。
(3)当基准不重合误差不为零,基准位移误差也

不为零,工序基准面在定位基准面上时,定位误差大

小由引起误差的尺寸方向来决定。若是出现以曲面

为定位基准,且基准不重合误差和基准位移误差引起

的加工尺寸变化方向相同,定位误差即为基准不重合

误差和基准位移误差之和;若同样以曲面作为定位基

准,但基准不重合误差与基准位移误差引起的工件加

工尺寸变化方向相反,则定位误差大小为基准不重合

误差减去基准位移误差的数值。

2.2　合成法的计算分析
在深入了解和掌握引起定位误差的原因之后,再

对具体加工工件的结构和定位方式进行研究,以此促

进定位误差计算精度的提高。合成计算方法,顾名思

义就是先分别计算出基准不重合误差和基准偏移误

差,再根据实际加工条件将二者进行合成联系,以此

计算出加工工件的定位误差。基准不重合误差是由

定位基准面和工序基准面不重合而造成的,其大小取

决于工序加工尺寸方向上的基准面偏移量。在对各

种不同基准面进行分析研究之后发现,基准不重合误

差计算等于定位基准和工序基准公差数值的整合,整
合关系以及条件应切实根据工件加工尺寸方向进行

调整。而基准位移误差计算主要与具体的定位方式

有关,若是平面定位,认为基准位移误差为零,若是心

轴定位,还需要分为竖直心轴和水平心轴两种情况进

行分别讨论。基准位移误差这部分的计算较为固定,
相对于基准不重合误差来说更容易实现。

在实际进行基准不重合误差和基准位移误差之

间的合成运算时,应切实考虑到工序基准面与定位表

面之间的关系。若是加工工序基准不在定位表面之

上,这也就表示基准不重合误差与基准位移误差之间

不存在相关公共变量,也就不需要考虑由基准不重合

误差和基准位移误差引起的加工尺寸方向变化,直接

将其数值相加,也就得到了定位误差。若是加工工序

不在定位基准面之上,也就表示基准不重合误差和基

准位移误差之间存在相关公共变量,也就需要考虑由

这两种误差引起的加工尺寸方向的变化,再根据方向

相同或相反进行具体计算方法讨论。合成计算方法

的分情况讨论部分与一般情况下使用的定位误差计

算方法相近,主要区别在于一般计算方法的讨论部分

是在定位基准面为曲面的前提条件下进行的。

2.3　尺寸链计算方法分析
在实际运用尺寸链法计算定位误差时,需要提前

做出工件定位图,这样才能清晰确定出各个工件和夹

具位置,以及它们与加工尺寸之间的几何位置参数,
这些所有的几何参数互相整合联系,形成一个完全封
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闭的尺寸链环,即为尺寸链。再找出各个几何参数与

加工尺寸之间的关系式,求出它们的全微分,就可以

得到加工尺寸的定位误差。这是在尺寸链环内没有

公共影响因素条件下的理想化计算方法,若是组成环

内有公共变量因素,则应该切实根据公共变量因素的

组成环对封闭尺寸链环的影响方向来求出代数和,其
他无公共变量因素影响项取绝对值求和。

2.4　综合图示计算方法
这种方法就是综合考虑各个影响因素,重点关注

基准不重合和基准位移两个方面,利用绘图的方法,

找出加工工序基准的两个极限位置,并根据图纸比例

计算得出这些位置之间在工序尺寸方向上的距离,再
换算得到定位误差。这种方法相对来说较为直观,有
利于计算工作便捷度的提高,但其具体精密度也就

较弱。

3　总结
综上所述,对机床夹具设计中的定位误差进行深

入分析和计算方法探究,充分认识到定位误差计算的

重要性和复杂性,以此推动后续实际加工工作顺利有

序开展进行。
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