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0 引言

随着经济全球化的发展，市场竞争日益剧烈。提高企

业核心竞争力成为企业成功占领市场、抢占客户的关键。

在机械加工制造行业中，零部件加工精度代表着一个企业

的生产力标准化水平的高低，也影响着企业的竞争力。企

业想要在竞争剧烈的市场中获得长足的发展，就需要不断

的提高机械加工的精度，不断的通过工艺改造及升级提高

核心竞争力。在这种背景下，我国的机械制造行业零件加

工精度不断提升，为精密设备的制造奠定了基础，也为企

业的发展带来了更多的机遇。与此同时，一部分不能适应

市场竞争需求，未采取有效措施对机械加工工艺改进和升

级的企业，最终不得已被市场所淘汰。可见机械加工工艺

中零件加工精度提升的重要性。研究机械加工工艺对企业

提供机械加工工艺系统核心竞争力有着重要的意义。

1 机械加工工艺概述

1.1 工艺流程

在机械加工中，工艺流程是指加工各零部件中的具体

操作步骤，通过机械加工的方式将毛坯制作成需要尺寸，

确保零部件准确无误。加工环节主要包含粗加工与精加工，

在零件加工过程中，通常会先对其进行粗加工，打磨毛坯

外表，零件打磨后基本满足加工需求，以此为基础进行精

加工，预测和分析零件尺寸、性能等，通过热处理提高零

件精度，保证其完全符合要求。当完成零件精加工后，需

安排人员对零件进行严格检验筛选，挑选与重整，与标准

相符则装箱运输，不合格产品则直接淘汰或重新返厂。

1.2 重要性

在机械加工中，需应用相应技术保证毛坯房符合零件

要求。零件加工不仅需要保证其与精度要求相符，还应当

符合使用标准，对于加工工艺提出了更高要求，必须严格

按照加工顺序与流程将各项工作完成，制定相应管理制度，

方能为后续零件加工工作开展提供保障。现阶段机械加工

种类多样化，精度要求越来越高，需了解加工工艺对零件

精度的影响，提出改进策略，进而减少报废零件。

2 机械工程中的机械加工工艺

2.1 加强工艺过程的控制

针对零件加工精度受机械加工工艺系统的影响，在零

件加工过程中建议加强对整个加工过程的误差控制。第一，

要加强设备的维护与保养，及时更换老旧或损坏的零部件，

最大程度的控制设备零部件造成的原始误差。第二，要加

强机械加工工艺及程序的规范性，提高加工工艺的标准化

程度。在设计加工工艺时，精确计算几何误差，并通过全

面检查刀具、夹具、量具等，反复测试各个流程的加工精度，

来确保零件加工达到高精度的要求。第三，根据加工零件

的实际加工需求合理的选择刀具、夹具、量具，使机械加

工工艺系统与加工件保持较高的适应性，来预防几何误差。

第四，加强加工环节的数据记录，通过整理分析总结问题，

分析误差发生的原因，并加强影响误差产生的影响因素的

控制，来预防机床误差造成的零部件加工精度降低的问题。

第五，采用机械加工工艺系统自控制系统，将零件实际加

工过程中产生的误差输入数控机床中，来提高加工工艺系

统整体的加工精度。

2.2 优化机械加工床控制流程

任何零件进行加工之前都要进行图纸规划，机械加工

人员要严格遵守这方面的要求，使用统一的基准确定零件

加工的坐标尺寸，使检测基准和编程原点在加工前后保持

一致；其次，以机械零件加工的尺寸为依据选择同一类型

的刀具，更便于把握零件加工的精度，而且在零件加工过

程中不免要用到各种各样的刀具，建议在开始加工之前就

对零件的轮廓形状、圆弧半径和开槽内圆角等进行精准测

量与分析，这样就能保证更换刀具后零件的各项数据不变，

从而控制零件加工的精度；最后就是对零件加工精度和工

件表面粗糙度的保证，要想加工后的零件完全符合设计标

准，首先要在数控机床加工前期对加工原料、尺寸和处理

技术进行综合分析，综合多方面因素选择最合适的方案。

比如在加工箱体零件时，铰孔方法是一种最常用的方式，

结合简单化数值点位控制制定合理的加工流程，同时机械

加工的操作人员还要以保证坐标方向、夹具方向不变的情

况下进行刀具设计，以此保障零件加工的精度。

2.3 气体保护焊

在气体保护焊焊工艺之中，电弧的作用主要是为焊接

提供源源不断的能源，而在焊接的过程中借助惰性保护气

体能够使焊接面获得更好的保护，因此整个焊接过程可以

更加高效地进行。气体可以使外界空气被很好地隔离，以
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摘要：近年来，随着经济的飞速发展，现代化机械加工制造业水平也在不断提高。现代化机械设计制造工艺及精密加工
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悬挂的作用；但是机车的横向振动在轴箱和构架之间几乎

不衰减，而构架和车体界面之间的横向振动衰减比较明显。

②通过研究一系垂向刚度对机车振动特性的影响发

现，机车一系垂向刚度增大到原刚度的 10 倍的时候出现

中低频段，轴箱到构架垂向振动加剧。

③通过频谱分析发现，机车轴箱和车体的垂向主频

率分布在 0 ～ 50Hz 这个频带，车体垂向主频主要分布在

0 ～ 10Hz 这个频带；在机车的垂向振动上轴箱和构架之

间在 10 ～ 50Hz 中低频带频率衰减较少，而构架和车体界

防止空气的作用使焊接面出现氧化的现象，同时还能够科

学地分离电弧与熔池，电弧燃烧时所产生的熔渣就无法影

响焊接工作的开展，通过该技术进行焊接，最终所获得的

零件焊缝具备较高的牢固性，其质量也能够达到相关的标

准，而在焊接过程中夹渣、咬边这一类不良现象出现的概

率就会大大降低。由于二氧化碳制取工艺相对较为简单，

并且企业的投入成本也较低，因此二氧化碳成为应用较为

广泛的保护介质，在焊接时通常选择二氧化碳充当焊接保

护气，其保护效果较好。

2.4 加强温度控制

在机械零部件实际加工过程中，受热变形是广泛存在

的一种影响加工精度的因素，如刀具、工件以及机械内部

都可能会因为温度因素的影响而导致其出现变形。所以，

在零件加工时，应该加强对加工过程中的温度控制，尽可

能地降低热变形因素对工件精度的影响。通常来讲，刀具

和工件的热变形能够通过增加降温措施来进行防控。例如，

刀具长时间使用温度升高之后，可以采用冷水降温的方式

来降低刀具温度。而对于机械内部温度升高的现象，通常

都是由于机械内部摩擦所导致的热量无法及时散出引发的

温度上升，可以选择使用涂抹润滑剂或停机恢复等操作来

实现对其进行降温的目的。

2.5 减少外力影响

机械加工中将会产生一定作用力，通过上述分析后，

可知外力将会对零件精度造成影响。而摩擦力作为其中的

重要作用力，控制难度较高，一是可在设计零件加工工艺

中将其纳入设计标准，以此实现力的抵消，以免摩擦造成

精度误差；二是维护保养加工机械设备，以避免长时间应

用设备后导致表面粗糙，增加摩擦力。可通过打磨机械设

备表面，更换新刀具的方式将摩擦力降低，提高精度；三

是制定误差补偿措施。加工中误差不可避免，需制定补偿

措施，可通过增加材料方式填补或补偿误差，如数字统计

分析等，以此了解加工中误差产生环节，之后将机床丝杆

间螺旋距离适当缩短，调整机床装配参数至标准值，从而

补偿加工误差。

3 结语

随着我国综合国力的增强和工业发展水平的提升，机

械加工工艺系统已经有了长足的进步，在各方面的问题都

已经明显得到了改善，但是不得不说机械加工的缺漏还是

没能彻底被填补，在零件加工精度方面的问题需要及时创

新工艺方式，用先进的设备和高水平的加工工艺保障零件

加工的精度。
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面之间在高于 10Hz 的频带衰减比较明显，在 0 ～ 10Hz 上

机车的构架和车体之间振动衰减不明显；在机车的横向振

动上，轴箱和构架之间频率几乎没有得到衰减。构架和车

体之间的在高于 10Hz 的频带得到了有效的衰减。
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