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前言

　　本书为教育部高职高专规划教材，是依据工程类高职高专教育的特点、模具设计与制造专业的培
养目标和教学基本要求，同时兼顾非模具设计与制造专业的选修课要求而编写的。
　　本书共8章，分别为模具机械加工基础、模具基本表面的机械加工、模具数控加工与编程、模具
成型表面的电火花加工、模具成型表面的无屑加工方法、模具典型零件的加工、光整加工和模具装配
工艺。
　　本书在阐述机械加工共性的同时，重点介绍了模具制造技术的特性。
一般机械加工方法从简，精密异型加工、特种加工等从详，以使学生在掌握一般机械制造常规和较成
熟的制造方法的基础上，掌握合理设计模具结构和正确选择模具制造工艺的方法。
本书以冲压模和塑料模的制造技术为研究对象，以塑料模中的型腔类模具制造为教学重点，可使学生
在这些知识的基础上，通过类比掌握其他模具的制造方法。
.　　本书强调工艺及工艺与设计、设备、材料的关系，所用设备只介绍其外部特性，而不讲其结构和
原理，突出应用性和针对性，以培养学生的工艺分析能力，使学生能通过正确地分析工艺来选择工艺
方法，确保加工的质量、效率和成本，同时从设计、设备、材料和工艺等全方位考虑问题，寻求工艺
设计的整体最优。
限于篇幅和学时要求，本书省略了部分非常用的内容、非基础的内容和实践性、专业性极强的内容，
侧重于工程实践基础内容的介绍。
　　本书以现代制造技术为主线，兼顾传统制造技术。
数控加工技术的应用占有相当的篇幅，包括数控车、铣、加工中心、电火花、电火花线切割以及快速
成型系统的制造工艺与编程等内容，使读者熟悉国内外较先进的制造工艺。
　　本书注重实用性。
书中的例子和方法主要取自于工程实例和实用的工程方法，零件、数控程序和工艺路线采用工程图而
非示意图，以增强学生的工程化意识，并获取一定的间接工程经验。
书中各章后均附有一定量的思考题，供教学使用。
　　本书由郭铁良担任主编，赵先仲、付建军和张世全担任副主编，由沈阳工业学院申奎东审稿。
全书编写分工如下：第1章由华北航天工业学院付建军编写；第2章由华北航天工业学院张丽桃编写；
第3章由华北航天工业学院赵先仲编写；第4章、前言、绪论由华北航天工业学院郭铁良编写；第5章和
第7章由华北航天工业学院张守学编写；第6章和第8章由宁波高等专科学校张世全编写。
全书由郭铁良提出编写大纲及要求并统稿。
　　感谢华北航天工业学院对本书编写给予的大力支持，感谢为本书提供参考资料的香港理工大学周
裕教授，感谢为本书提供参考著作的各位编者。
　　由于编者水平有限，错误和不妥之处在所难免，敬请各位读者不吝赐教。
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内容概要

　　《模具制造工艺学》为教育部高职高专规划教材。
全书以现代制造技术和工艺方法为主线，阐述了模具基本表面的机械加工：数控加工与编程、电加工
、成型表面的无屑加工、典型零件的加工、表面光整加工和装配等。
重点完规介绍了模具各种表面的加工方法，同时介绍了典型零件的加工。
书中的例子和方法基本上来自于工程实例和相关的实图。
《模具制造工艺学》作为高等职业学校、高等专科学校、成人高校“本科院校举办的二级职业技术学
院及民办高校模具设计与制造专业的教材，也可作为其他机械制造类专业的选修课教材及短期培训教
材。
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编制的内容和步骤3.1.3 程序编制的方法及其选择3.1.4 数控机床的坐标系统及运动方向3.1.5 常用数控标
准3.2 数控加工的工艺处理3.2.1 数控加工工艺的基本特点和内容3.2.2 数控加工的工艺分析3.2.3 数控加
工工艺规程的制定3.2.4 加工路线的确定3.3 数控加工的手工编程3.3.1 车床加工与编程3.3.2 铣床加工与
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工3.4.4 曲面轮廓加工3.4.5 曲面区域加工3.4.6 刀具轨迹的编辑3.5 模具反求工程制造方法3.5.1 概述3.5.2 
三坐标测量机生成加工程序3.5.3 快速成型机的使用第4章 模具成型表面的电火花加工4.1 电火花加工的
基本原理4.2 电火花加工与编程4.2.1 电极的设计与制造4.2.2 电加工规准的选择4.2.3 工作液的选择4.2.4.
加工程序的编制4.3 电火花线切割加工与编程4.3.1 电火花线切割的加工原理、特点和分类4.3.2 加工规
准的选择4.3.3 工作介质的选择4.3.4 工件的装夹与预防变形4.3.5 加工程序的编制第5章 模具成型表面的
无屑加工方法5.1 无屑加工方法概述5.2 快速成型技术5.3 熔模铸造5.4 电铸成型5.4.1 电铸成型的原理和
特点5.4.2 电铸设备5.4.3 电铸成型的加工工艺过程5.4.4 电铸的种类5.4.5 模具型腔电铸实例5.5 陶瓷型铸
造成型5.5.1 工艺过程及特点5.5.2 母模的设计5.5.3 造型材料5.5.4 陶瓷型造型工艺5.6 环氧树脂型腔模5.7 
硅橡胶模具第6章 模具典型零件的加工6.1 杆类零件的加工6.1.1 导柱的加工6.1.2 模柄与顶杆的加工6.2 
套类零件的加工6.3 板类零件的加工6.3.1 板类零件加工质量的要求6.3.2 冲压模座的加工6.3.3 模板孔系
的坐标镗削加工6.3.4 模板零件的坐标磨削6.4 滑块的加工6.4.1 滑块加工方案的选择6.4.2 滑块加工工艺
过程6.4.3 导滑槽的加工6.5 凸模的加工6.5.1 制造凸模、型芯的工艺过程6.5.2 模的刨削加工6.5.3 凸模、
型芯的成型磨削6.5.4.数控成型磨削6.6 凹模的加工6.6.1 型孔的压印锉修加工6.6.2 型孔的电火花加
工6.6.3 镶拼型孔的加工6.7 塑料模型腔的加工6.7.1 回转曲面型腔的车削6.7.2 非回转曲面型腔的铣
削6.7.3 型腔的电化学加工技术第7章 光整加工7.1 研磨与抛光7.1.1 研磨的机理7.1.2 研磨抛光的分类7.1.3 
研磨抛光的加工要素7.1.4 研磨抛光剂7.1.5 研磨抛光工具7.1.6 研磨抛光工艺过程7.2 电化学抛光7.2.1 电
化学抛光的基本原理和特点7.2.2 影响电化学抛光质量的因素7.2.3 抛光方式7.3 超声波抛光7.4 挤压研磨
抛光7.5 其他光整加工7.6 照相腐蚀第8章 模具的装配工艺8.1 概述8.2 装配精度与保证装配精度的方
法8.2.1 装配精度概述8.2.2 冲模的装配精度8.2.3 塑料注射模装配精度的要求8.3 装配尺寸链8.4 模具装配
的工艺过程8.5 模具间隙及位置的控制8.5.1 凸、凹模间隙的控制8.5.2 凸、凹模位置的控制8.6 模具连接
件的固定及连接8.7 模具的装配精度及检查8.8 模具连接件的调试与修整8.9 模具装配示例8.9.1 冲模装配
示例8.9.2 塑料模装配示例参考文献
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章节摘录

　　制定模具的加工工艺规程时，应该在充分调查研究的基础上，提出多种方案进行分析比较。
因为工艺路线不但影响加工的质量和生产效率，而且影响到工人的劳动强度、设备投资、车间面积、
生产成本等。
　　拟定工艺路线就是制定工艺过程的总体布局。
其主要任务是选择各个表面的加工方法和加工方案，确定各个表面的加工顺序以及整个工艺过程中工
序数目等。
　　除合理选择定位基准外，拟定工艺路线还要考虑表面加工方法、加工阶段的划分、工序的集中与
分散和加工顺序等四个方面。
　　1.表面加工方法的选择　　（1）首先要保证加工表面的加工精度和表面粗糙度的要求。
由于获得同一精度及表面粗糙度的加工方法往往有若干种，实际选择时还要结合零件的结构形状、尺
寸大小以及材料和热处理等要求。
例如对于117级精度的孔，采用镗削、铰削、拉削和磨削均可达到要求，但型腔体上的孔一般不宜选择
拉削或磨孔，而常选择镗孔或铰孔，孑L径大时选择镗孔，孔径小时选择铰孔。
　　（2）工件材料的性质对加工方法的选择也有影响。
如淬火钢应采用磨削加工，对于有色金属零件，为避免磨削时堵塞砂轮，一般都采用高速镗、精密铣
或高速精密车削进行精加工。
　　（3）在选择表面加工方法时，除了首先要保证质量要求外，还应考虑生产效率和经济性的要求
。
大批量生产时，应尽量采用高效率的先进工艺方法。
但是在年产量不大的生产情况下，采用高效率加工方法及专用设备，则会因设备利用率不高，造成经
济上的损失。
此外，通过任何一种加工方法所获得的加工精度和表面质量均有一个相当大的范围，但只在一定的精
度范围内这种方法才是经济的。
这种一定范围的加工精度，即为该种加工方法的经济精度。
选择加工方法时，应根据工件的精度要求选择与经济精度相适应的加工方法。
　　（4）为了能够正确地选择加工方法，还要考虑本厂、本车间现有的设备情况及技术条件，充分
利用现有设备，挖掘企业潜力，发挥工人及技术人员的积极性和创造性。
同时也应考虑不断改进现有的方法和设备，推广新技术，提高工艺水平。
　　2.加工阶段的划分　　对于加工质量要求较高的零件，工艺过程应分阶段进行，这样才能保证零
件的精度要求，充分利用人力、物力资源。
模具加工的工艺过程一般可分为以下几个阶段：　　（1）粗加工阶段主要任务是切除各加工表面上
的大部分加工余量，使毛坯在形状和尺寸上尽量接近成品。
因此，在此阶段中应采取措施尽可能提高生产率。
　　（2）半精加工阶段它的任务是使主要表面消除粗加工留下的误差，达到一定的精度及留有精加
工余量，为精加工做好准备，并完成一些次要表面（如钻孔、铣槽等）的加工。
　　（3）精加工阶段精加工阶段主要是去除半精加工所留的加工余量，使工件各主要表面达到图纸
要求的尺寸精度和表面粗糙度。

Page 5



第一图书网, tushu007.com
<<模具制造工艺学>>

版权说明

本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问:http://www.tushu007.com

Page 6


