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内容概要

　　《模具构造与制造（第2版）》为适应高职高专院校机械、数控、机电类专业学生学习模具知识
的教学需要而编写。
《模具构造与制造（第2版）》综合了模具专业“冲塑设备”、“冷冲压工艺与模具设计”、“塑料
成型工艺及塑料模具设计”、“模具制造工艺学”等主要课程内容。
授课学时为80学时。
　　全书共分三篇11章。
第一篇为第1～4章，主要讲述冲压加工基础与冲压设备、冲裁工艺与冲裁模设计、弯曲工艺与模具结
构、拉深工艺与拉深模具等内容；第二篇为第5～7章，主要讲述塑料的组成与工艺特性，塑料注射模
具的结构与设计，压缩、压注模具的结构及特点（包括注射模、压缩模、压注模内容等）；第三篇为
第8～11章，主要讲述模具制造技术综述、模具零件的加工工艺、模具零件的特种加工、模具装配工艺
等内容。
　　《模具构造与制造（第2版）》各章前均列出了本章要点、难点，各章后均有思考题与习题，便
于学生更好地掌握所学内容。
　　《模具构造与制造（第2版）》可作为高职高专、技师学院机械、数控、机电类专业教材，也可
作为成人教育和职工培训的教材。
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章节摘录

版权页：插图：4）加工速度加工速度高时，工具电极的损耗会增大。
在电火花加工的实用过程中，粗加工采用长脉冲时间和高放电电流，实现了速度高和损耗小的目的，
缓解了加工速度和工具电极损耗的矛盾。
但是，在精加工时，矛盾激化了。
为了实现小能量加工，必须大大压缩脉冲放电时间。
为达到脉冲放电电流与脉冲放电时间参数的合理组合，亦必须大大压缩脉冲放电电流。
这样，不仅加大了工具电极相对损耗，又大幅度降低了加工速度。
5）表面粗糙度加工速度高时，加工表面粗糙度会增大.为了解决电火花加工速度与加工表面粗糙度之
间的矛盾，人们试图将一个脉冲能量分散为若干个通道同时在多点放电。
这种方法既改善了加工表面粗糙度，又维持了原有的加工速度。
到目前为止，实现人为控制的多点同时放电的有效方法只有一种，即分离工具电极多回路加工。
为了实现整体电极的多通道加工，人们设想了各种方法，并进行了多年的实验摸索。
但是迄今为止，尚没有彻底解决。
在实用过程中，型腔模具的加工采用粗、中、精逐档过渡式加工方法。
加工速度的矛盾是通过大功率、低损耗的粗加工规准解决的；而中、精加工虽然工具电极相对损耗大
，但在一般情况下，中、精加工余量仅占全部加工量的极小部分，故工具电极的绝对损耗极小，可以
通过加工尺寸控制进行补偿，或在不影响精度要求时予以忽略。
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