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精密机械零件加工厂 开拓视野

一、机械零件加工厂——机械零件的失效原因：

失效原因有多种，在实际生产中，零件失效很少是由于单一因素引起的，往往是几个因素综合作用的结
果。归纳起来可分为设计、材料、加工和安装使用四个方面。可能的原因有如下：

1、设计原因 一是由于设计的结构和形状不合理导致零件失效，电器零部件加工，如零件的高应力区存
在明显的应力集中源（各种尖角、缺口、过小的过渡圆角等；二是对零件的工作条件估计失误，如对工
作中可能的过载估计不足，使设计的零件的承载能力不够。

2、材料方面的原因 选材不当是材料方面导致失效的主要原因。常见的是设计人员仅根据材料的常规性
能指标来作出决定，而这些指标根本不能反映出材料所受某种类型失效的搞力；材料本身的缺陷（如缩
孔、疏松、气孔、夹杂、微裂纹等）也导致零件失效。

3、加工方面原因 由于加工工艺控制不好会造成各种缺陷而引起失效。如热处理工艺控制不当导致过热
、脱碳、回火不足等；锻造工艺不良带状组织、过热或过烧现象等；冷加工工艺不良造成光洁度太低，
刀痕过深、磨削裂纹等都可导致零件的失效。

有些零件加工不当造成的缺陷与零件设计有很大的关系，如热处理时的某些缺陷。零件外形和结构设计
不合理会促使热处理缺陷的产生（如变形、开裂）。为避免或减少零件淬火时发生或开裂，设计零件时
应注意：截面厚薄不均匀，否则容易在薄避处易开裂；结构对称，零部件加工，尽量采用封闭结构以免
发生大的变形；变截面处均匀过渡，防止应力集中。



4、安装使用与失效
零件安装时，配合过紧、过松、对中不良、固定不紧等，或操作不当均可造成使用过程中失效。

数控车床加工一些特殊部分:

经济批量零件加工批量应大于普通车床数控车，数控磨床的小批量零件加工，零件加工，由于种种原因
，自动化零件加工，实际切割的时间只有10%，10%的工作时间。这一类在磨削中心的过程中更关注数控
磨床加工，比例会上升到70% ~
70%，但准备调整工作时间往往是更长的时间，所以部分会变得不经济批量太小。

数控车床加工一些特殊部分认为有些零件加工体积虽小，但普通车床复杂形状，高品质，需要良好的互
换性，这不能满足上述要求的数控磨床，只能安排在数控磨床加工，如抛物线，摆线凸轮和特殊型面魔
镜魔镜等等。

零件加工 ：

对外承接机械设计、零部件加工；各种国标、非标械机零件加工，各种大、中、小型设备维修、改造；
也可以根据客户的构想、要求设计各种通用、非标机械设备及零部件；还可以根据客户需要设计、制造
各种生产现场、加工现场用工装夹具。

制定零件加工工艺的基本原则

(1)精基面先i行原则。零件加工必须选合适的表面作为在机床或夹具上的定位基面。作为头一道工艺定位
基面的毛坯面，称为粗基面；经过加工的表面作为定位基面的，称为精基面。主要的精基面应先i行加工
。

(2)粗精分开原则。对精度要求较高的表面，一般应在工件全部粗加工后再进行精加工。这样可消除工件
在粗加工时因夹紧力、切削热和内应力引起的变形，也有利于热处理工序的安排；在大批量生产时，粗
、精加工常在不同的机床上进行，这也有利于高的精度机床的合理使用。

(3)“一次装夹”原则。在单件、小批量生产中，有位置精度要求的有关表面应尽可能在一次装夹中进行
精加工。
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