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前言

　　模具行业业内人士曾这样评价：“模具是工业之母”。
足见模具行业在国民经济和制造业中占据着非常重要的地位。
模具技术水平的高低，是衡量制造业水平高低的重要标志。
模具在很大程度上决定着产品的质量、效益和开发能力。
我国模具行业一直保持着良好的发展势头，“模具城”、“模具园区”、“模具生产基地”等各种集
群生产形式在全国迅速发展，自主创新能力和模具技术含量不断提高。
　　模具在我们的生活中无处不在，从日用小家电，到交通工具，其制作均源于一系列大小模具。
近年来，我国模具行业从业人员队伍发展迅速，但仍然跟不上行业高速发展的需求，模具人才紧缺问
题日益突出，培养一大批各种层次的优秀模具人才，已成为中国模具企业提高竞争力的必然。
模具专业人才主要从事模具设计、模具制造、模具数控编程与加工、模具的组装与调试、模具维护与
维修、模具生产中技术性操作等工作，已经成为人才市场最紧缺的人才之一。
成为一名模具技术人才，就有望进入高薪人才行列。
　　为了适应我国高等职业教育发展及模具应用型人才、操作技能型人才培养的需要，编写的这一套
“模具职业技能培训系列教程”，基本涵盖了模具人才需要掌握的各方面技术内容。
承担本系列教程编写工作的作者均为多年在生产一线从事模具设计、制造的技术专家和有丰富模具教
学经验的教师。
　　目前，模具企业和模具人才教育培训机构有这样一个矛盾，教育培训机构培养的学生不能满足企
业的需要，企业使用的新技术不能及时丰富到教学工作中。
学生到企业后，有时会觉得所学的东西没用，而企业需要的又没学到，例如，有些设备或者技术根本
没有听说过，企业使用的软件技术与学校教学软件相差较大，模具材质和后处理、特殊模具结构、模
具报价、模具型腔表面处理等非常需要的知识往往在学校学得不深入。
针对这些问题，本套丛书都尽最大的努力去解决，加强职业技能训练，争取全方位提高学生的实际工
作技能，切实满足企业需求。
 　　⋯⋯
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内容概要

王浩钢、田喜荣编著的《模具数控编程与加工》以模具加工应用较为广泛的数控车、镗、铣削加工、
模具电加工的编程与加工为重点，主要内容包括：模具数控加工概述；模具数控加工工艺基础；模具
数控车削加工技术、模具数控镗铣削加工技术、模具电加工技术的机床操作、工作原理、工作过程、
编程方法、加工实例等；基于Cimatron E的模具自动编程技术基础、Cimatron E 2.5轴加工数控编程与
加工、Cimatron E的3D加工。
每章后面都配备有适当的思考与实训题。
    《模具数控编程与加工》的内容注重实践性、启发性、科学性，重点突出、概念清晰、简明扼要，
对基本理论以必需、够用为原则；以培养学生能力为重点，理论联系实际、面向生产实际、突出职业
岗位的需求。
    《模具数控编程与加工》可作为大中专院校模具、数控技术、机械制造、机电一体化等专业的教材
以及数控技术培训教材，也可作为模具工及数控机床操作与编程人员的自学教材和参考书。
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章节摘录

　　（1）三爪卡盘　　三爪卡盘是车床上应用最广泛的夹具。
其定心精度不高，约为0.05～0.15mm。
三爪卡盘主要用来装夹断面为圆形、正六边形的中小型轴类、盘套类零件。
若零件直径较大，用正爪不便装夹时，还可换上反爪进行装夹。
　　用三爪卡盘装夹时，要注意工件必须装正夹牢。
夹持长度一般不小于10mm，工件不能有明显的摇摆、跳动，否则必须重新找正工件的位置，夹紧后
再进行加工。
　　目前，由于新技术的应用，出现了带定心顶尖的补偿型三爪卡盘、快换型三爪卡盘、长行程三爪
卡盘等新型卡盘，它们的应用使得异形件、偏心件、大型工件用三爪卡盘成为可能。
另外，随着液压和气动技术在夹具中的应用，出现了液压卡盘等工具，使得对工件的高速、准确安装
定位工作成为了现实。
　　（2）四爪卡盘　　四爪卡盘的四个卡爪由四个螺杆带动作径向独立移动，因此，四爪卡盘不能
自动定心，装夹费时费力，但是夹紧力比三爪卡盘大，四个卡爪可灵活调节，调整好后精度高于三爪
卡盘。
四爪卡盘适于装夹断面为方形、椭圆、不规则形状工件，内、外圆不同心工件及大的圆断面工件。
　　（3）花盘　　花盘是一个装在车床主轴上的大直径铸铁圆盘，其端面上开有许多穿压紧螺栓的
槽，花盘端面平整并与其轴线垂直。
花盘本身不能单独使用，要根据工件形状和加工要求，与压板或弯板配合使用。
用花盘装夹工件必须仔细找正，为减小质量偏心引起的振动，应加平衡块进行平衡。
花盘适合装夹待加工面与装夹面平行或垂直的、不适于上述两类卡盘装夹的工件。
　　（4）心轴　　心轴是企业为了生产某一个零件，自己设计和加工的夹具，属于专用夹具。
在加工有位置精度要求的盘套类零件时，如果需要在孔精加工后再以孔作为定位基准对工件进行定位
，这时可以专门制造一专用心轴，将工件套在心轴上，再加工其他与其有相应位置精度要求的表面。
　　心轴有圆柱心轴、锥度心轴和可胀心轴等多种。
圆柱心轴可承受较大的切削力，但对中度较差，主要用来加工长度短、对中度要求不高的工件。
锥度心轴与之相反，装拆还比较方便，主要用来加工长度大于孔径、加工余量小（精加工）、对中度
要求较高的工件。
可胀心轴既可承受较大的切削力，对中度又比较好，适于加工各类零件，只是结构比较复杂，成本较
高。
 　　⋯⋯
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