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浅谈机械零件的检测方法与误差预防措施
张学良

徐州徐工矿业机械有限公司，中国·江苏徐州

零件的性能是决定机械设备运行状况的关键，因此在生产作业中应该做好检测工作，防止机械零件缺陷问题影响设备安全
及使用功能。由于零件类型多样且结构复杂，因此给检测工作带来了较大的困难和挑战，受到外界因素的影响，容易出现
较多的误差。为此，应该采取有效的预防及处理措施，防止误差过大而影响检测结果的可靠性。论文对机械零件检测的基
本内容进行介绍，分析机械零件检测中的误差及原因，探索机械零件检测中的误差预防措施，为实践工作提供参考。
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1 引言

近年来，中国机械加工及制造业快速兴起，为社会经

济发展增添了新的活力。作为一个制造大国，只有保障机械

制造的良好质量，才能提高整体工业化水平，为中国现代化

建设奠定可靠的保障。机械零件的种类繁多，加强对零件质

量和性能的严格把控，确保其达到国家和行业标准要求，是

促进本行业可持续发展的关键。为了能够及时发现机械零件

当中的缺陷问题，防止在流入市场后对设备造成安全威胁，

需要对其进行全面检测，及时采取控制措施，以提高整体生

产水平。在外界环境因素、检测技术因素和人为操作因素等

影响下，会导致在检测工作中出现较大的误差，因此需要采

取有效的预防措施，以获得更加精确的检测结果，为机械零

件改进和优化提供依据。

2 机械零件检测的基本内容

首先，需要针对零件表面实施检测。零件表面检测可

以采用目测检测和物理检测等方面，应该确保表面的光滑

性，防止出现严重的破损和裂纹、锈蚀、烧损等状况。其次，

需要针对零件力学性能实施检测。力学性能也是衡量零件质

量状况的关键指标，包括了耐腐蚀性、强度、刚度、抗拉性

能等，使其力学性能都能够达到相关设计要求 [1]。再次，还

要针对零件的几何形状实施检测。零件几何尺寸如果达不到

要求，则会对其实际应用效果产生影响，造成设备的磨损、

零部件脱落和振动等故障，不利于设备的安全高效运行。应

该确保零件的良好精度，以提高其使用性能。最后，还要针

对隐蔽位置实施检测。加工制造是一个十分复杂的过程，在

实践工作中往往会出现较多的缺陷，在检测工作中也需要针

对该类问题实施检测，从而消除其中的隐患。

3 机械零件检测中的误差

首先，在机械零件检测中存在粗大误差。操作人员在
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机械零件加工制造中的专业能力不足，存在疏忽大意的情

况，未能针对各类质量问题实施检测和排查，会导致粗大误

差的产生。缺乏对零件加工制造过程的严格监管，会导致工

艺技术的操作不合理，引起误差增大的情况，无法保障加工

设计的精准度。其次，在机械零件检测中存在系统误差。测

量仪器的性能无法达到机械零件检测要求，或者在检测前未

能做好及时的校正，导致在检测中无法获得可靠的数值。对

于仪器设备的养护效果较差，导致检测设备的性能和精度受

到影响 [2]。最后，在机械零件检测中存在随机误差。机械零

件检测只能最大限度控制误差，而无法彻底消除误差，环境

变化、人为操作不当和检测仪器问题等，都有可能导致随机

误差的产生，因此需要通过正态分布概率的方式进行评估。

4 机械零件检测中的误差预防措施

4.1 做好准备工作

在开展检测工作中应该做好全面的准备工作，能够获

得更加可靠的检测结果，增强检测的精度。工作人员应该对

相关工艺文件加以评估，了解文件中关于机械零件性能和特

点的描述，在充分了解机械零件的基础上采取有针对性的检

测技术和方法。对零件的应用规范进行深入分析，明确零件

的应用特点及功能需求，以便选择合适的检测工具和测量方

式 [3]。尤其是对零件工艺尺寸进行核算和检验时，应该确保

各类工艺文件的完备性和详细性，从工艺余量和加工位置等

出发明确加工中的要点，以便在检测中更具针对性，提高检

测工作的实际效率。此外，还应该深入分析设计图纸，了解

零件的结构及尺寸要求。

4.2 合理选择量具

检测光滑工件尺寸时，既可以采用普通计量器具，也

可以使用光滑极限量规。对于有包容要求的配合尺寸的检验

应符合泰勒原则，也就是说应用光滑极限量规来检验，其特

点是无需测出工件实际尺寸的确切数值，但能判断工件的合

格与否。用这种检验方法，迅速方便，并能保证工件在生产

中的互换性，因而在生产中特别是大批量生产中，光滑极限

量规得到了广泛的应用 [4]。对于单件小批生产的工件，采用

量规检验既不经济也不实际，多是采用测量原理为“二点

法”的通用量具。通用量具可以测量出工件的实际尺寸的具

体数值，能够了解产品质量情况，便于对生产过程进行工艺

分析。无论采用通用量具还是光滑极限量规对工件将进行检

测，都不可避免地会产生测量误差。测量器具的选择原则是

综合考虑量具的技术指标和经济指标在保证工件性能质量

的前提下，综合考虑加工和检验的经济性。所选的测量器具

的精度指标必须满足被测对象的精度要求，才能保证测量的

准确度。

4.3 规范检测过程

对机械零件的检测过程加以规范和约束，也是提高检

测水平的关键，可以有效降低检测中的误差。在表面检测当

中，应该加强对表面划损和拉毛等问题的关注，严格记录损

伤的类型和程度，以便为后期工艺设计改进提供保障。为了

获得良好的检测结果，需要根据零件的自身特点及检测需求

制定相应的测量基准，确保可靠的测量稳定性，防止对精准

度造成干扰。在检测中可以采用形位公差检测方法，使其外

观形状达到使用标准 [5]。尺寸公差检测也是控制机械零件误

差的关键方法，在过往工作中往往采取直接测量的方式，但

是实际成效不佳。因此，应该通过清单辅助检测的方式对其

进行全面检查，详细记录检测尺寸情况，通过对比分析的方

式明确尺寸特点，剔除不合格的零件。

4.4 提高人员素养

工作人员的专业能力及素养，会对机械零件的检测效

果产生直接影响，因此在工作当中应该加强专业化培训，防

止操作不当引发较大的误差，可以起到良好的预防及控制作

用。针对不同机械零件中可能存在的误差类型和特点进行深

入学习，掌握不同检测方法的应用技巧，从而在检测工作中

严格要求自己，降低人为因素对检测结果可靠性的影响，满

足机械零件设计加工和使用需求 [6]。加强对人员的培训教育，

同时制定完善的考核机制，针对工作人员的培训成效实施考

核，以确保专业技能得到提高，防止出现形式化的情况。增

进工作人员之间的交流和沟通，明确机械零件检测中的常见

问题，并通过经验交流制定有效的解决方案。

5 结语

对于机械零件的检测，主要是针对力学性能、表面状况、

几何形状等实施检测，以便促进零件整体质量的提高，防止

对设备使用性能及安全造成威胁。但是，由于粗大误差、系

统误差和随机误差的存在，也会导致检测结果无法反映零件

的真实状况。为此，应该在做好准备工作的基础上，通过引

入先进技术、规范检测过程和提高人员素养等途径，逐步提

高检测水平，将误差控制在合理范围之内。

参考文献
张志航.机械零件检测技术关键点分析[J].现代制造技术与装

备,2020,56(10):144-145.

应涛.机械零件的检测及误差分析[J].建筑工程技术与设计,2018

(22):1383.

付云飞.机械零件加工质量检验技能研究[J].设备管理与维修,

2020(4):42-44.

李江澜.机械零件表面缺陷的激光超声检测技术[J].激光杂志,

2019,40(7):24-27.

祝鋆鹏,罗玉元,叶宇涛,等.机械零件圆度误差多功能检测仪研制

[J].中国设备工程,2019(7):91-92.

吕志华.机械零件的检测方法探讨[J].南方农机,2018,49(19):

138+142.


