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使用夹具加工工件时定位误差分析
与计算探讨

李大磊 覃寿同 马胜钢       陈永胜      
  （郑州工业大学机械系）        （郑州磨料磨具磨削研究所，450006）
摘要 本文概述了定位误差产生的原因，综合分析了各种定位误差计算方法的优缺点，提出了

用 “调整法” 在斜面上钻孔时，特定的工序尺寸标注情况下，计算定位误差出现的新问
题，从而导出了定位误差更为广泛的概念。
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在使用夹具加工工件时，对于成批生产的零件，为获得一定的尺寸与位置精度，常采
用 “调整法” 加工，这样就必须使工件在夹具中占有一个较为正确的位置，也就是说使工
件得到正确定位。 由于各种因素的影响，如一批工件尺寸大小不一致等，使得工件在定位
时不可避免地存在定位误差，最终造成加工误差。

我们经过分析可知，加工表面相对前工序获得的表面位置精度受到夹具的直接影响。造
成表面位置的加工误差分为三个因素。 一是与夹具相对刀具及切削成形运动位置有关的加
工误差称为对定误差，以△DD表示，其中包括与夹具相对刀具位置有关的加工误差－－对刀
误差△AA和与夹具对成形运动的位置有关的加工误差－－夹具位置误差△W，二是与工件在
夹具中安装有关的加工误差称为工件安装误差，以△AZ表示，其中包括夹紧工件时夹具变形
造成的加工误差－－△J，以及上面提到的工件在夹具中定位不准确 （即工件没有准确占据
夹具定位元件所规定的位置）  造成的加工误差－－定位误差△DW，三是与加工过程中一些
其它因素有关的加工误差称为过程误差，以△GC表示，如工艺系统力变形，热效应等造成的
加工误差。 为了达到工件的加工要求，必须使上述各项误差之和不大于工件上所规定的相
应的公差 ，即：

△AZ＋△DD＋△GC≤T
上式称为加工误差不等式，一般按三项中的每一项都不超过公差的三分之一，即：

△AZ≤13T
通常夹紧误差△J，可以忽略不计，那么：

△DW≤13T
即定位误差应小于或等于公差的三分之一。 可见，为了使针对某一工序设计出的夹具

能够正确使用，必须对该夹具定位方案定位时的定位误差加以分析计算，工件也才能有稳
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定的精度保证。
目前，关于定位误差的计算有三

种方法。一是概念法或定义法。定位误
差就是工件在定位时其工序基准沿加

工方向上最大的变动量。 对于一个具
体的工序尺寸，必然有两个尺寸箭头，
一个指向欲加工面或该面所形成的几

何中心，对称面等，因是用 “调整法”
加工，该箭头指向的尺寸界线位置不
会发生变化，另一个箭头指向的肯定
是工序基准，其表现形式是点、线、面
（孔轴中心，对称面等） ；工序尺寸箭头
所指方向即加工方向，在定位时，对于
一批工件来说，其工序基准的位置在
加工方向上会发生变动。那么，求出工
序基准沿加工方向上最大可能的变动

量即是定位误差。二是合成法，即分别
算出基准不重合误差与基准位置误

差，然后向加工方向进行合成。三是微
分法，在工序图中找出与加工有关的
几何尺寸关系，然后进行相应的微分。
三种方法各有特点，在大多数情况下，
使用第一种方法，概念明确，能够较快
地计算出定位误差，但在有些情况下，
特别是在特定的尺寸标注时，此种方
法的使用就会得到一些意想不到的结

果。 如一批斜面工件，现以加工过的底面、 侧面定位使用钻模钻孔，要求保证工序尺寸 l，
如图1。

若按概念法或定义法进行计算，工序基准 （斜面与顶面交线） 由于δH、 δL 的影响变动
的两个极限位置分别为 AA′，如图2，在加工方向上的变动量为：

AA′｜α向＝δHSinα＋δLCosα
即：
△DW＝δHSinα＋δLCosα
△DW－－定位误差
实际上，该批工件在此种方式下定位时，不但工序基准的位置发生了变动，而且加工

点 B点 （孔轴线与斜面交点） 的位置也发生了相应的变动，也会导致产生加工误差，此位
置的变动量为 BB′。 BB′在加工方向上的投影为：

BB′｜α向＝BB′Sinα＝ （ δH －δL tgα） Sinα
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＝δH Sinα－δL Sinαtgα
因 A 点的变动方向与 B 点的变动方向同趋势，所以实际上产生的加工误差应为：

lmax － lmin＝ A A ′｜α向 － BB′｜α向

＝ δL （ Cosα＋ Sinαtgα）
＝ δL （ Cosα（1＋ tg2α）
＝ δL ／Cosα

因此该种情况下所产生的定位误差为：
△DW ＝δL ／Cosα
（ 注意，此时的定位误差为δL ／Cosα而不是δLCosα。也就是说，定位误差不是简单地孔

向与水平方向成α角度方向上的投影。）
当然，致于加工点的变动量 A B′｜α向，也可以认为是由于工序基准与钻头 （孔轴线） 不

垂直而产生的对刀误差，但这样造成结果： 一是定位误差计算结果失实，不能够符合加工
误差不等式；二是在使用钻套钻孔时对刀误差公式也难以计算，并且掩盖了尺寸 H0

δH对加

工精度无影响这一实事。
由以上情况分析可知，在使用夹具加工工件进行定位误差计算时，要具体情况具体分

析，尤其是在加工点、 位置也会发生变动时 （不仅仅是工序基准发生变动） 。 更为完善的定
位误差计算方式是： 分析在某种定位方式下造成工序尺寸的变动量，即为定位误差。 所以
定位误差应合理地理解为： 定位误差应为在定位时所引起工序尺寸最大变动量。 或者，广
义地说，定位误差是因某种定位方式引起的加工误差。
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Analysis about Postioning Error and Calculating
Argue in Case of Using Jit to Work on Job

Li Dalei Qin Shoutong  Ma Shenggang
（ Zhengz hou University of T echnology ）

Chen Yongsheng
（ Zhengz hou Research Institute f or A brasaves and Graiding Ministry ）

  Abstact T he reason of occuimg positioning error is generally introduced．T he advan-
tage and disadvantage of various method on caculating positioning error are analysed inte-
gratedly．T he new problem about calculating posstioning error is presented in drilling hole
on any oblique plane when adjusting method is used for particlar dimensioning on process
size．T he w ider concept of positioning error is set up．
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