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内容概要

　　《机械产品精度测量》共分6个项目，着重介绍常见典型零件的检测、标注和几何精度对加工质
量的影响。
本书在编写时还用&ldquo;学习任务单&rdquo;的形式，将工作任务具体化，将理论与实践融为一体，
将教学与生产紧密相连，很好地贯彻了&ldquo;基于工作任务，构建课程体系；模拟工作情境，开发课
程内容&rdquo;的教学设计目标。
　　《机械产品精度测量》可作为职业院校或技工学校机械制造专业、数控专业、模具专业、汽车专
业的教学用书，也可作为相关从业人员技能培训教材。
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章节摘录

版权页：   插图：   （2）凹模加工工艺过程。
 ①圆形凹模加工。
单孔凹模加工比较简单，热处理前可采用钻、铰（镗）等方法进行粗加工和半精加工。
热处理后型孔可通过研磨或内圆磨削精加工。
多孔凹模加工属于孔系加工，除保证孔的尺寸及形状精度外，还要保证各型孔间的位置精度。
可采用高精度坐标镗床加工，也可在普通立式铣床上按坐标法进行加工。
多型孔凹模热处理后可采用坐标磨床进行精／Jura。
若无坐标磨床或型孔过小时，也可在镗（铰）时留0.01～0.02mm（双面）研磨余量，热处理（严格控
制变形）后由钳工对型孔进行研磨加工。
 ②非圆形凹模加工。
非圆形凹模的加工过程为：下料—锻造—退火—粗加工六面—粗磨基准面—划线—型孔半精加工—（
型孔精加工）—淬火、回火—精磨（研磨）。
 （3）凸、凹模工作型面的机械加工方法。
凸、凹模零件一般由两部分组成，即工作部分（用于冲压工件）和非工作部分（用于装配和连接等）
。
非工作部分可采用普通机械加工方法，如车、铣、刨、磨、钳等。
工作部分由于形状结构复杂、经热处理后硬度高等原因，热处理之前采用车、铣、刨、磨等进行粗加
工或半精加工，热处理之后再进行精加工。
 下面介绍冲裁模凸、凹模的常用精加工方法。
 ①成形磨削法。
成形磨削可以对凸模、凹模镶块、电火花用电极等零件的成形表面进行精加工，也可加工硬质合金和
热处理后的高硬度模具零件。
成形磨削对制造精度高、寿命长的模具具有十分重要的意义。
成形磨削可以在普通平面磨床、工具磨床或专用磨床上采用专门工具或成形砂轮进行。
 形状复杂的凸模和凹模刃口，一般都是由一些圆弧和直线组成的。
如图5—8所示，凸模采用成形磨削加工，可将被磨削轮廓划分成单一的直线和圆弧段逐段进行磨削，
并使它们在衔接处平整光滑，达到设计要求。
成形磨削的方法有成形砂轮磨削法和夹具磨削法。
 成形砂轮磨削法是将砂轮修整成与工件被磨削表面完全吻合的形状，对工件进行磨削加工，获得所需
要的成形表面的形状，如图5—9所示。
采用这种方法时，首要任务是把砂轮修整成所需要的形状，并保证精度。
砂轮的修整，主要是应用砂轮修整工具对砂轮成形表面不同角度的直线和不同半径的圆弧进行修整。
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编辑推荐

《职业教育机电类"十二五"规划教材:机械产品精度测量》可作为职业院校或技工学校机械制造专业、
数控专业、模具专业、汽车专业的教学用书，也可作为相关从业人员技能培训教材。
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